Google 


Acerca de este libro 


Esta es una copia digital de un libro que, durante generaciones, se ha conservado en las estanterias de una biblioteca, hasta que Google ha decidido 
escanearlo como parte de un proyecto que pretende que sea posible descubrir en linea libros de todo el mundo. 


Ha sobrevivido tantos años como para que los derechos de autor hayan expirado y el libro pase a ser de dominio público. El que un libro sea de 
dominio público significa que nunca ha estado protegido por derechos de autor, o bien que el período legal de estos derechos ya ha expirado. Es 
posible que una misma obra sea de dominio público en unos países y, sin embargo, no lo sea en otros. Los libros de dominio público son nuestras 
puertas hacia el pasado, suponen un patrimonio histórico, cultural y de conocimientos que, a menudo, resulta difícil de descubrir. 


Todas las anotaciones, marcas y otras señales en los márgenes que estén presentes en el volumen original aparecerán también en este archivo como 
testimonio del largo viaje que el libro ha recorrido desde el editor hasta la biblioteca y, finalmente, hasta usted. 


Normas de uso 


Google se enorgullece de poder colaborar con distintas bibliotecas para digitalizar los materiales de dominio público a fin de hacerlos accesibles 
a todo el mundo. Los libros de dominio público son patrimonio de todos, nosotros somos sus humildes guardianes. No obstante, se trata de un 
trabajo caro. Por este motivo, y para poder ofrecer este recurso, hemos tomado medidas para evitar que se produzca un abuso por parte de terceros 
con fines comerciales, y hemos incluido restricciones técnicas sobre las solicitudes automatizadas. 


Asimismo, le pedimos que: 


+ Haga un uso exclusivamente no comercial de estos archivos Hemos diseñado la Búsqueda de libros de Google para el uso de particulares; 
como tal, le pedimos que utilice estos archivos con fines personales, y no comerciales. 


+ No envíe solicitudes automatizadas Por favor, no envíe solicitudes automatizadas de ningún tipo al sistema de Google. Si está llevando a 
cabo una investigación sobre traducción automática, reconocimiento óptico de caracteres u otros campos para los que resulte útil disfrutar 
de acceso a una gran cantidad de texto, por favor, envíenos un mensaje. Fomentamos el uso de materiales de dominio público con estos 
propósitos y seguro que podremos ayudarle. 


+ Conserve la atribución La filigrana de Google que verá en todos los archivos es fundamental para informar a los usuarios sobre este proyecto 
y ayudarles a encontrar materiales adicionales en la Búsqueda de libros de Google. Por favor, no la elimine. 


+ Manténgase siempre dentro de la legalidad Sea cual sea el uso que haga de estos materiales, recuerde que es responsable de asegurarse de 
que todo lo que hace es legal. No dé por sentado que, por el hecho de que una obra se considere de dominio público para los usuarios de 
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von Land zu Land verschieden. Wir können keine Beratung leisten, ob eine bestimmte Nutzung eines bestimmten Buches gesetzlich zulässig 
ist. Gehen Sie nicht davon aus, dass das Erscheinen eines Buchs in Google Buchsuche bedeutet, dass es in jeder Form und überall auf der 
Welt verwendet werden kann. Eine Urheberrechtsverletzung kann schwerwiegende Folgen haben. 


Über Google Buchsuche 


Das Ziel von Google besteht darin, die weltweiten Informationen zu organisieren und allgemein nutzbar und zugänglich zu machen. Google 
Buchsuche hilft Lesern dabei, die Bücher dieser Welt zu entdecken, und unterstützt Autoren und Verleger dabei, neue Zielgruppen zu erreichen. 


Den gesamten Buchtext können Sie im Internet unter|http: //books.google.comldurchsuchen. 


—_ 


x s 
N 
a * 
a P r 
U- ij 3 
i 
= $ 
, i a $ 
\e 
( TN, g = - 5 
$ N v s “ Me. y 
m » 
B r - 
4 2 ` 
$ ı 
` S 
N - ER, 
4 . 
4 r 
\ `- i 
ii ~ 
a z 4 B = 
i ".- \ . 
) 
/ - = 
— h = - $ 
€ 
' 
2. E. 2 
N ~ = % 
r> M er 
t 
f d ` 
i N 
w . t 
' br i iz a ` 
+ “ 
: 
es 2% > 
N 
f X ; t Ze 
k - . 
=_ $ ! Š Fa 
z si ` 
r > 
Kg G l 
5 J = 
N 
N = > 
4 [ 3 x E 
i 
’ 
A - 
- p ai 
ze 5 ( ~A 
® Fr 
~. , i a 
— 
A . ý pea 
ei I Sn” 
+ - Ma - 
~ ` 
-r d - 
i l nea & 
> N ’ 
s 3 i f X / 
N er = - < 
ž _ Z n ` 
ra ` 
- ` 
ni, r = 
A x `n S p = ` 
N ~ 
Í [4 
. \ ` E r 


D BERLIN W 50 
RICHARD DIETZE, VERLAGSBUCHHANDLUNG 


= Dinglers 
polytechnisches Journal 


Hundertachter Jahrgang 1927 
Band 342 


Mit 190 ın den Text gedruckten Abbildungen 


rAaes 


#4. 


b 


- Abendroth, 


Band 342. 


* bedeutet: Mit Abbildungen. 


: Aue S b ' 
namen: und sach- Verzeichnis | Diners poiechnisehes Jeun!“ 


Hundertachter Jahrgang 1927. 


A 


Der Frachtverkehr durch 
die Luft 198. 

— Die Anwendung der Tetrachlor- 
kohlenstoff-Feuerlöscher unter dem 
Gesichtspunkt ihrer physiolo- 
gischen Einwirkung ° auf den 
Löschenden 188.. na 

— Eisenbetonschornsteine 189. 

— Fortschritte und Aufgaben im 
Feuerungs- und Kesselbau 153. 

— Internationaler Rechtsschutz 226. 

Arendt. Internationaler gewerblicher 
Rechtsschutz 34, 57, 92, 178. 

— Vom neuen französischen Patent- 
gesetz 34.. 


B 


Beck, Ein wesentlicher Fortschritt in 
der Erzeugung von Stahl auf 
Weicheisen 86. 

Bergin, Verflüssigung der Kohle 17. 

Bersa, Der Einfluß der elastischen 
Vorspannung auf die Bean- 
spruchung von Schrauben* 133. 

Brand. Dampifkessel für 224,2 Atmo- 
sphären 211. 

Braun, Trockenes Eis 213. 


C 


Castner, Die Hamburg-Amerika-Linie 
und ihre heutige Flotte* 49, 61. 
E 
Edler, Das Schwingkurbel- Lenker- 
Getriebe? 181, 193. 
F 
Feldmann. Preisausschreiben betr. 


Anstrichstoffe 93. 

Ein neuer Handfernsprecher* 
39. 

Foerster, Das Bereich der ultra- 
violetten Strahlen und ihre An- 
wendung* 1, 13. 

ER pas P: rallelschalten von Wechsel- 

trom-Synchronmaschinen und die 
@sneltranister-Einrichtungen*. 217. 

— Die Anlaßgeräte des Kurzschluß- 

.- motors und ihre Anwendung” 169. 

— Die elektrische Stromversorgung 

©- von Warenhäusern und ähnlichen 
Geschäftsbetrieben* 136. 

— Die Messung hoher Temperaturen 
und das verbesserte elektrische 
Glühfaden-Pyrometer” 121. 

— Hochleistungs-Überstrom - Schnell- 
schalter für Gleichstrom* 241. 

-- Kino-Projektionslampen und Um- 
former* 277. 

Fulda, Fernsprecher nach Aınerika 210. 

— Neuerungen im Fernsprechleitungs- 
bau 111. 

G 


Geitel, Was ist eine Erfindung? 7. 

Goldbeck, Ausstellungsschutz für Er- 
findungen. Muster und Waren- 
zeichen 226. 

Graffstädt, Die Erhöhung der Leistung 
von Kraftwagenmotoren* 229. 
Gutmann. Neuere Erfahrungen und 
Fortschrite in der Behandlung des 

Kesselspeisewassers 29, 


Ha usel, 


| Kalpers, 


 Namenverzeichnis. 


H 


Neuere Arbeiten und Auf- 
‘gaben der "Chemisch-Technischen 
Reichsanstalt 25. 

Henricus, Kohle’ —- Öl — Gas. . Eine 
Betrachtung zum Berginverfahren 


17. 

K | 

Amerikanische Gießereiver- 
hältnisse 237. | 

-—- Die Bedeutung des Leichtmetalles 
Beryllium 88. 

—- Die Elektrizität im 
Eisenhüttenwerk 205. | 

—- Die Entwicklung des Taylorismus 
und die amerikanischen Gewerk- 
schaften 67. 

-— Eine neue Agglomerieranlage in der 
Tschecho-Slowakei 272. 

-— Einfluß des Faktors Zeit auf die 
bei hoher Temperatur ausgeführten 
Zerreißversuche 259. 

—- Eisen und Kohle im fernen Osten 
44, 

-- Feuerfestes Futter für den Kupol- 
ofen 261. 

— Industrie und Wissenschaft 109, 

-— Kleingefügeuntersuchung 
Röntgenstrahlen 246. 


neuzeitlichen 


-— Kraft- und Wärmeprobleme in der 


Gießerei 270. 


-- Metallbehandlung gegen Korro- 
sion 238. 
-— Metallische Dauerformen in der 


Eisengießerei 127. 

— Palmenöl und seine Bedeutung 114. 

— Schwarzkern-Temperguß 141. 

-—- Sublimation und Kristallisation der 
Metalle 154. 

--- Über Aluminiumguß in 
formen 271. 

— Über das Glühen von Messing 247. 

— Über den Einfluß der thermischen 
Behandlung auf einige Silberlegie- 
rungen 258, 

— Über die Entfernung des Eisens in 
Kupfer- und Nickelsteinen 272. 


Dauer- 


— Über die Führung von Koks-Gas- 


erzeugern 32, 

-— Über die Lebensdauer der Kokil- 
len 260. 

—- Über die Zementation von Kupfer, 
Nickel und ihrer Legierungen durch 
das Zinn 225. 

--- Über einige physikalische Eigen- 
schaften der Magnesium-Leicht- 
lexierungen 236. 

—- Über Korrosionserscheinungen 260. 

-— Über neue Härte-Prüfverfahren 102. 

--- Wärmebeständiee Nickel - Chrom- 
Legierungen 258. 

Kuhn, Polardiagramm des schiefen 

- Wurfes* 265. 


— Zur graphischen Behandlung des 


Kurbeltriebes* 253. 
Kunz, Was ist eigentlich Fließ- 
arbeit? 76. 


Landgraeber, Anilin und seine Ent- 
deckung vor 100 Jahren 32. 

--- Die Platinerzeugung der Welt 164. 

— Die Weltvorräte an Metallen und 

anderen nutzbaren Lagerstätten 


149 
209930 


=- Hundert 


durch 


N 


Landgraeber, Eine bedeutsame Neue- 
rung im Lichtpausverfahren 262. 
— 120 000 000 kg Kunstöl jährlich 262. 
— Entwicklung und Stand der Fern- 
 `bahn-Elektrisierung 114. 


:—- Fortschritte im Deutschen Bıaun- 


kohlenbergbau 262. 

— 75jähriges Jubiläum des deutschen 
Kalibergbaues 43. 

Jahre Kohlıleveredlung 
243. 

-— Kalihaltige Lagerstätten im In- 
und Auslande 55. 

= Mangan, sein Vorkommen und 
seine Bedeutung 209. 

-— Neue Forschungen über die Bil- 
dung von Stein- u. Braunkohle 245. 

— Neues von Bronzen und Patina 172. 

--- Ölschiefer, sein Vorkommen und 
seine Bedeutung 124, 

— Säkularium der Technischen Hoclı- 
schule in München 85. 

— „Sonnengas“ und seine Gewin- 
nung 221. 

-- Vollendung des Kachlet-Werkes 126. 


© 
Oppenheimer, Gebrauchserlaubnis für 
. Kraftomnibuslinien 22. 
Österreich, Johann Wilhelm Ritter, 


der Erfinder des elektrischen 
Sammlers 8. 


P 


Poiytechnische Gesellschaft zu Berlin, 
Mitteilungen 36, 60, 72, 108. 120, 
156, 203, 228, 249, 250, 264, 288. 


R 


Reinglaß, Die Leistungen der wissen- 
schaftlich-technischen Institute in 
Rußland 69 

-- Zur Lage der chemischen Industrie 
in der Ukraine 80. 

-- Zur Lage der Eisenbahnen in Ruß- 
land 92. 

Ritter, Erfinder des 
Sammlers 8. 


elektrischen 


S 


Samter, Künstliche Zuganlagen* 145. 

— Neuerung im Bauwesen* 107. 

— Neukonstruktionen von Löffel- 
baggern* 91. 

Sander, Brennstoffuntersuchungen 70. 

_ ne Herstellung von Hvydriergas 
235 


J5 Die Herstellung von Wasserstoff 
für industrielle Zwecke 234. 


-- Die neuen Ammoniakwerke im . 


Ruhrgebiet 285. 

—- Die Zersetzung von synthetischem 
Ammoniak 127. 

-— Erdgas in Südfrankreich 128. 

-- Gewinnung von _synthetischem 
Methanol in Frankreich 224. 

wi Lu von Gasbehältern 
141. 


—- Schwelkoks aus Steinkohle, seine 
une und seine Verwendung 
7 


zes Torlvergasung und Torfverkokung 


Sander, Über das Torkretveriahren 
im Hüttenbetrieb 235. 

- Über die Bestimmung des Sauer- 
stoffgehaltes im Sauerstoff des 
Handels 71. 

Über Knallgasexplosionen 89. 
Vorsicht beim Arbeiten mit Kälte- 


bädern 89. 

— Zerlegung der Koksofengase durch 
liefkühlung 174. 

— Zum hundertjährigen Bestehen der 


(sasindustrie in Deutschland 73. 


Sachverzeichnis 


Sander, Zur Bestimmung des im 
Kesselspeisewasser gelösten Sauer- 
stofis 129, 

— Zur Entwässerung des 
kohlengeneratorteers 127. 

Schlebusch, Die Bedeutung der An- 
strichstoffe für Technik und Wirt- 
schaft 200. 


Schmidt, Nachruf* 273. 
Schreber, Das Verbrennen von Kohle* 
T. 


Braun- 


Senger, Die Auslegung des neuen 
Deutschen Azorenkabels* 


Sachverzeichnis. 


Soltau, Die neuen Einlieitslokomotiven 
der Reichsbahn 152. 


WwW 


Weilburg, Einkristalle 105. 

— Vom Aluminium 77. 

Wernekke, Der elektrische Betrieb 
der Paris-Orl&ans-Eisenbahn und 
die französische Elektrizitätswirt- 
schaft 6. 


Wernicke, Die Beleuchtung der Turm- 
uhr* 157. 


D 


A 
Acromotor (s. Dieselmotor) 175. - Dampier (s. Schiffahrt). 
Agglomerieranlage. Eine neue — in der Tschecho- 


Slowakei 272. 

Akkumulator. Johann Wilhelm Ritter, der Erfinder des 
elektrischen Sammlers 8. 

Aluminium. Über nichtmetallische Einschlüsse im er, 
Vom — 77. 
(s. a. Zementation). 

Aluminiumguß (s. Guß). 

Ammoniak. Die neuen — werke im ‚Ruhrgebiet 285. 

- Die Zersetzung von synthetischem — 127. 

-- Vorsicht beim Arbeiten mit Kältebädern 89. 

Anilin. — und seine Entdeckung vor 100 Jahren 32. 

Anstrich. Die Bedeutung der —stoffe für Technik und 
Wirtschaft 200. 

-- Farben für Maschinen und Apparate 191 

—- (s. a. Preisausschreiben). 

Ausstellung. Fachveranstaltung für Schweißtechnik auf 
der Kölner Frühjahrsmesse 46. 

Ausstellungsschutz. — für Erfindungen, 
Warenzeichen 226. 

Azorenkabel (s. Kabel). 


Muster und 


B 


Bagger. Neukonstruktionen von Löffel—n* 91. 

Bauwesen. Über Bauaustrocknung* 107. 

Beleuchtung. Die — der Turmuhr* 157. 

— Eine neue Starklichtquelle von unerreichter Wirt- 
schaftlichkeit* 231. 

Bergbau. Die Platinerzeugung der Welt 164. 

-— Die Weltvorräte an Mctallen und anderen nutzbaren 
Lagerstätten 149, 

— Eisen und Kohle im fernen Osten 44. 

— Fortschritte im deutschen Braunkohlen— 262. 

--—- 75jähriges Jubiläum des deutschen Kali—es 43. 

— Kalihaltige Lagerstätten im In- und Auslande 55. 

Berginverfahren. Kohle, Öl, Gas. Eine Betrachtun: 
zum — 17. 

Beryllium. Die Bedeutung des Leichtmetalles — S8. 

Bestrahlung (s. Ultraviolette Strahlen). 

Betonmischer. Der — .„Simplex“* 90. 

Bleistift. 200 Jahre — industrie 282. 

Braunkohle (s. Kohle). 

Braunkohlenbergbau (s. Bergbau). 

- Braunkohlengeneratorieer (s. Teer). 

Braunkohlenstaub. Feuerungen mit — 165. 

j “4, 


Brennstoff. —untersuchungen 70. 
Brom. Hundert Jahre — 268. 
Bronze, Thermische Messungen an Phosphor— 166. 
— (s. a. Gießerei). 
Brücke. Dic geplante Straßen— über den Rhein in Köln- 
Mülheim 79. 
C 


Chemische Industrie. Zur Lage der — -- in der Ukraine 80. 
Chemisch-Technische Reichsanstalt. Neuere Arbeiten und 

Aufgaben der Chemisch-Technischen Reichsanstalt 25 
Chrom. Elektrolytische ---überzüge 9. 


Dampikessel. — für 224,2 Atmosphären 211. 

— Fortschritte und Aufgaben im Feuerungs- und Kessel- 
bau 153. 

— (s. a. Speisewasser). 

Dauerform (s. Form). 

Diagramm. Polar— des schiefen Wurfes* 265. 


Dieselmotor. Der Luftspeicher-— der Robert Bosch 
A.-G.der sog. Acromotor 175. 
E 


Eis. Trockenes — 213. 

Eisen. Über die Entfernung des —s in Kupfer- und 
Nickelsteinen 272. 

— (s. a. Bergbau, Rolheisen, Weicheisen). 

Eisenbahn. Der elektrische Betrieb der Paris-Orl&eans 
— und die französische Elektrizitätswirtschaft 6. 

- Entwicklung und Stand der Fernbahn-Elcktrisierung 
114. a 

-— Zur Lage der --en in Rußland 92. 

— (s. a. Zugsicherung). 

Eisenbeton. —schornsteine 189. 

Eisenerz (s. Roheisen), 

Eisenhüttenwerk, Die Elektrizität im neuzeitlichen — 205. 

Elektrischer Bahnbetrieb (s. Elektrizität). 

Elektrizität. Das Paralielschalten von Wechselstrom- 
Synchronmaschinen und die Synchronisier-Einrich- 
tungen* 217. 

— Der elektrische Betrieb der Paris-Orl&ans-Eisenbahn 
und die französische —swirtschaft 6. 

— Die elektrische Stromversorgung von Warenhäusern 
und ähnlichen Geschäftsbetrieben” 136. 

— Die — im neuzeitlichen Eisenhüttenwerk 205. 

—- Entwicklung und Stand der Fernbahn-Elektrisierung 
114. 

— Neuerungen der Hochspannungs-Prüftechnik”* 250. 

Elektrizitätswirtschait (s. Elektrizität). 

Elektrolyt. —ische Chromüberzüge 9. 

Elektromotor. Das Parallelschalten von Wechselstrom- 
Synchronmaschinen und die Synchronisier-Einrich- 
tungen* 217. 


.— Die Ansaßseräte des Kurzschlußmotors und ihre An- 


wendung” 169. 
Elektrotechnik. — in der Papierindustrie 176. 
— Kino-Proiektionslampen und Umformer* 277. 
Entschwefelung. Die — von Eisen durch das Mangan 154. 
Erdgas. — in Südfrankreich 128. 
Erfindung. Was ist eine —? 7. 
— (s. a. Ausstellungsschutz). 
Erz (s. Roheisen). 
Explosion. Über Knalleas 


F 


Farbe. --n für Maschinen und Apparate 191. 
Fernsprecher. Ein neuer Hand— 139. 
Fernsprechtechnik. Fernsprechen nach Amerika 210. 
— Neuerungen im Fernsprechleitungsbau 111. 
Feuerfestes Futter (s. Kupolofen). 

Feuerfestes Material. Ein neuer feucrfester Stoff 9. 


Pak EP u ed. sl ar a ea ce a De 5 


Eh 1 u A ee er Fa nei A a E nt: eins Dr ee Te Sr a ERS 
. 


Sachverzeichnis 


Feuerlöscher. Die Anwendung der Tetrachlorkohlen- 
stoff— unter dem Gesichtspunkt ihrer physiologischen 
Einwirkung auf den Löschenden 188. 

Feuerung. -en mit Braunkohlenstaub 165. | 

-— Fortschritte und Aufgaben im —s- und Kesselbau 153. 

Fließarbeit. Was ist eigentlich —? 76. 

Flotte. Die Hamburg-Amerika-Linie und ihre heutige 
—t 49 


“ Flugzeug. Der Frachtverkehr -durch die Luft 198. 
Form, Metallische Dauer—en in der Eisengießerei 127. 


Frachtverkehr. Der — durch die Luft 198. 
G 


Gas (s. Berginverfahren, Erdgas). 


Gasbehälter (s. Metallisieren). 

Gaserzeuger. Über die Führung von Koks—n 32. 

Gasiernversorgung. Groß— auf Braunkohlenbasis 222. 

Gasindustrie. Zum hundertjährigen Bestehen der — in 

Deutschland 73. 

Gastechnik. Die Gasfachtagung in Kassel am 14.—-17. 
Juni 1927 186. 

-— Die Herstellung von Hydriergas 235. 

— Großgasiernversorgung auf Braunkohlenbasis 222. 

— „Sonnengas“ und seine Gewinnung 221. 

— Zerlegung der Koksofengase durch Tiefkühlung 174. 

Generator \s. Gaserzeuger). 

Gesetz (s. Patentgesetz). 

Getriebe. Das Schwingkurbel-Lenker—* 181, 193. 

Gießerei. Amerikanische — verhältnisse 237. 

— Der internationale —kongreß zu Paris 1927 279. 

— Feuerfestes Futter für den Kupolofen 261. 

— Kraft- und Wärmeprobleme in der — 270. 

— Neues von Bronzen und Patina 172. 


— Über die Lebensdauer der Kokillen 260. 


— (s. a. Form, Guß). 

Glühen. Über das — von Messing 247. 

Graphische Behandlung. Zur —n — des Kurbeltriebes“ 
253. 

Guß. Schwarzkern—, Temper— 141. 

— Über Aluminium— in Dauerformen 271. 


u. 
Hamburg-Amerika-Linie (s. Schiffahrt). 
Härteprüfung (s. Materialprüfung). 


Hauptversammlung (s. Vereinswesen). 
Heilkunde (s. Ultraviolette Strahlen). 


} 


Heizkraftwerk. Das -- in der A.E.G.-Trausformatoren- 


fabrik Oberschöneweide* 266. 

Heizung. Über Bauaustrocknung 107. 

Hochschulwesen. Säkularium der see Hoch- 
schule in München 35. 

Hochspannung. Neuerungen der _s-Prüftechnik* 250. 

Höhensonne. Quarzlampe* 4. 

Hüttenwerk (s. Eisenhüttenwerk). 

Hydriergas. ‚Die Herstellung von — 235. 


I 

Industrie. — und Wissenschaft 109. 
J 

Jubiläum. 75jähriges — des Deutschen Kalibergbaues 43. 
K 


Kabel. Auslegemaschine” 38. 

— Die Auslegung des neuen Deutschen Azoren—s” 37. 

— Schleppzug mit Küsten—* 42. 

— Vorgänge beim —legen* 41. 

Kali (s. Bergbau). 

Kalibergbau (s. Bergbau). 

Kältebad. Vorsicht beim Arbeiten mit Kältebädern 89. 

Kenniarbe. —n für Rohrleitungen 22. 

Kesselspeisewasser (s. Speisewasser). 

Kieselsäure. Einfluß des —gehaltes im Eisenerz auf die 
Selbstkosten des Roheisens 46. 

Kino. — -Proiektionslampen und Umformer” 277. 

Kleingefüge (s. Röntgenstrahlen). 

Knallgas. Über —explosionen 89. ; 

Kohle. Die Trocknung stückiger Braun— 284, 

— Lagerung von —n unter Wasser 46. 

— Neue Forschungen über die Bildung von Stein- und 
Braunkohle 245. 

— (s. a. Bergbau, Berginverfahren, Verbrennung). 


Kohlenlagerung. Lagerung von Kohlen unter Wasser 46. 

Kohleveredelung. Hundert Jahre — 243. 

Kokille (s. Gießerei). 

Koks is. Schwelkoks). 

Koks-Gaserzeuger (s. Gaserzeuger). 

Koksoiengas (s. Gastechnik). 

Kongreß. Der internationale Gießerei — zu Paris 1927 
279. 

Konzession. Zur Frage der —en in Rußland 21. 


-Korrosion. Metallbehandlung gegen — 238. 


— Über —serscheinungen 260. 

Krafterzeugung. Fortschritte der — in den. Vereinigten 
Staaten Amerikas 128. 

Kraftmaschine. Kritische Betrachtungen über die Wer- 
tung von Verbrennungs—n 199. 

— Verbrennungs—n 198. 

Kraitomnibus (s. Omnibus). 

Kraitproblem (s. Gießerei). 

Kraftwagenmotor (s. Motor). 

a. Der Bau des sröhlen russischen Wasser- 
—es 

— (s. a. Heizkraftwerk). 

Kristall. -—e 105. 

Kristallisation. Sublimation und — der Metalle 154. 

Künstlicher Zug. Künstliche Zuganlagen* 145. 

Kunstöl (s. Öl). 

Kupfer (s. Zementation). 

Kupolofen. Feuerfestes Futter für den — 261. 

Kurbeltrieb. Zur graphischen Behandlung des —es* 253. 

Kurzschlußmotor (s. Elektromotor). 

Lo 

Lampe. Quarz—* 4. 

-— (s. a. Projekionslampe). 

Legierung. Uber den Einfluß der Mermischen Behand- 
lung auf einige Silber—en 258. | 

— Über einige physikalische Eigenschaften der Magne- 
sium—-en 236. 

— Wärmebeständige Nickel-Chrom—en 258. 

— (s, a. Zementation). 

Lehrmittel. Neue — 286. 

Leichtlegierung (s. Legierung). 

Leichtmetall (s. Beryllium). 

Leitung. Kennfarben für Rohr—en 22. 

— Neuerungen im Fernsprech—sbau 111. 

Lichtbild. Leitsätze für TWL-—er* 160. P 

Lichtpause. Eine bedeutsame Neuerung in Lichtpaus- 
verfahren 262. 

Lichtquelle. Eine neue Stark— von unerreichter Wirt- 
schaftlichkeit* 231. _ 

Lichttechnik. Das Bereich der ıltravioletten Strahlen 
und ihre Anwendung* 1, 13. 

Löfielbagger (s. Bagger)* 91. 

Lokomotive. Die neuen Einheits—n der Reichsbahn 152. 


M 


Magnesium. Über einige physikalische Eisenschälten der 
—Jegierungen 236. 

Mangan. —, sein Vorkommen und seine Bedeutung 209. 

— (s.a. Entschwefelung). 

Maschinenbau. Rußlands -— 1925/26 92. 

Materialprüfung. Einfluß des Faktors Zeit auf die bei 
hoher Temperatur ausgeführten Zweißversuche 259. 

— Neuerungen der Hochspannungs-Prüftechnik* 256. 

ber neue Härte-Prüfverfahren 102. 

Messe. Fachveranstaltung für Schweißtechnik auf der 
Kölner Frühjahrsmesse 46. 

Messing (s. Glühen). 

Metall. Die Weltvorräte an Metallen und anderen nutz- 
baren Lagerstätten 149. 

Metallisieren. Metallisierung von Gasbehältern 141. 

Methanol. Gewinnung von synthetischem — in Frank- 
reich 224. 

Mischer. Der Beton— „Simplex“” 90. 

Motor. Die Erhöhung der Leistung von Kestiwären: 
—en* 229. 

— (s. a. Acromotor, Dieselmotor, Elektromotor, Zünd- 
motor 

Muster e Ausstellungsschutz). 


N 


Nachruf. Georg Schmidt 273. 
Nickel (s. Zementation). 
Nickel-Chromlegierung (s. Legierung). 


| 


6 | A 
| 


Normung. Leitsätze für TWL-Lichtbilder” 160. 
ee in Wirtschaft und Betrieb 178. 
10) 


Öl. 120 000 000 kg Kunst— jährlich 262. 
Palmen— und seine Bedeutung IE 
- (s. a. Berginverfahren). 


Ölschiefer. —, sein Vorkommen u. seine Bedeutung 124. 
Omnibus. Gebrauchserlaubnis für —linien 22. 
P 


Palmenöl (s. Öl). 

Papierindustrie (s. Elektrotechnik). 

Patentamt. Das Reichs— und sein Haushaltsplan 57. 

— Nachrichtenstelle des Reichs—es 115. 

-— Reichs— 191. 

Patentgesetz. Vom neuen französischen — 34. 

Persönliches. Bach v. 80. Geburtstag 106. 

Pilasterrammaschine. Eine neue —* 78. 

Phosphorbronze (s. Bronze). 

Platin (s. Bergbau). 

Polardiagramm (s. Diagramm). 

Preisausschreiben. Anstrichstoffe 93. 

Projektionslampe. Kino—n und Umformer* 277. 

Prüftechnik (s. Materialprüfung). 

Pyrometer. Die Messung hoher Temperaturen und das 
` verbesserte elektrische Glühfaden—* 121. 

— Glihfaden—* 122 


Ramme. Eine neue Pflasterrammaschine* 78. 

Rechtsschutz. Internationaler gewerblicher — 34, 57, 
92. 178, 226. 

Reichsbahn (s. Lokomotive). 

Reichspatentamit (s. Patentamt). 

Roheisen. Einfluß des Kieselsäuregehaltes im Eisenerz 
auf die Selbstkosten des —s 46. 

Rohrleitung (s. Leitung). 

Röntgenstrahlen. Kleingefügeuntersuchung durch — 246. 


S 


Sammler (s. Akkumulator). 

Sauerstofi. Über die Besinnung des —gehaltes im — 
des Handels 71. 

’Schalter. Hochleistungs-Überstrom-Schnell— für Gleich- 
strom” 241. 

Schiefer (s. Ölschiefer). 

Schiffahrt. Dampfer „Bayern“” 63. 

— Dampfer „Hamburg“ 52. 

— Dampfer „Toledo‘“* 63. 

— Die Hamburg-Amerika-Linie und ihre heutige Flotte“ 
49. 

— Dreischraubendampfer „Reliance‘“* 62. 

-— Dreischraubendampfer „Resolute‘* 62. 

--- Hapagdampfer „Deutschland“ 51. 

— Turbinendampfer ..‚Kobra‘‘* 64. 

= Turbinerschnelldampfer „Kaiser“* 

— Zweischraubendampifer „Albert Ballin“* 51. 

Schleuse (s. Wasserkraftanlage). 

Schnellschalter (s. Schalter). 

Schornstein. Eisenbeton—e 189. ` 

Schraube. Der Einfluß der elastischen Vorspannung auf 
die Beanspruchung von —n* 133. 

Schutzrecht. Ausstellungsrecht für Erfindungen, Muster 
und Warerzeichen 226. 

Schweißen. Fachveransaltung für Schweißtechnik auf 
der Kölner Frühjahrsmesse 46. 

Schwelkoks. — aus Steinkohle, seine Herstellung und 
seine Verwendung 79, 

Schwingkurbel (s. Getriebe). 

Silberlegierung (s. Legierung). 

Sonnengas. „— und seine Gewinnung 221. 

Speisewasser. Neuere Erfahrungen und Fortschritte in 
der Behandlung des. Kessel—s 29. 

— Zur Bestimmung des im Kessel— gelösten Sauer- 
stofis 129. 

Spektrum, Spektraltafel* 3. 

Stahl. Ein wesentlicher Fortschritt in der Erzeugung 
von — auf Weicheisen 86. 

Starklicht. Eine neuc —quelle von unerreichter Wirt- 
schaftlichkeit” 231. 


Sachverzeichnis 


Steinkohle (s. Kohle). 

Straßenbrücke (s. Brücke). 

Stromversorgung (s. Elektrizität). 

Sublimation. — und Kristallisation der Metalle 154, 

Synchronmaschine. Das Parallelschalten von Wechsel- 
strom-—.n und die Synchronisier-Einrichtungen* 217. 

Synthese. Die Zersetzung von synthetischem Ammo- 
niak 127. l 

— (s. a. Methanol). 


T 


Tagung. Werkstoff— Oktober 1927 93, 190, 201. 

— (s. a. Vereinswesen). 

Taylorismus. Die Entwicklung des — und die amerika- 
nischen Gewerkschaften 67. 

Technische Pionierleistung. 
Fortschritts 190. ` 
Zur Entwässerung des Braunkohlengenerators—S 

2 . . R R S 
Temperatur (s. Pyrometer). 
Temperguß (s. Guß). 
Tetrachlorkohlenstoff (s. Feuerlöscher). 
Tiefkühlung. Zerlegung der Koksofengase durch — 174. 
Torf. —vergasung und —verkokung 233. 
Torkretverfahren. Über das — im Hüttenbetrieb 235. 
Trocknung. Die — stückiger Braunkohle 284. 
Turbinendampier (s. Schiffahrt). 
Turmuhr (s. Uhr). 

U 


Uhr. Dic Beleuchtung der Turm--* 157. 

Ultraviolette Strahlen. Das Bereich der — — und ihre 
Anwendung* 1, 13. | 

Umformer. Kino- Proiektionslampe und —" 277. 


V 


Verbrennung. Das Verbrennen der Kohle* 97. i 

Verbrennungskraftmaschine. Kritische Betrachtungen 
über die Wertung von —n 199, | | 

-- 11 198, 

Vereinswesen. 18. Hauptversammlung des Deutschen 
Verbandes für die Materialprüfungen der Technik 31. 

-— Die Gasfachtagung in Kassel am 14.—17. Juni 1927 186. 
- Die 9. Hauptversammlung der Brennkrafttechnischen 
a in Dresden am 3. und 4. Dezember 1926 


en als Träger industriellen 


ei Torfvergasung und Torfiverkokung 233. 
Verkoken. Torfvergasung und Torfverkokung 233. 


WwW 


Warenzeichen (s. Ausstellungsschutz). 

Wärmeproblem (s. GieBerei). 

Wasserkraftanlage. Vollerdung des Kachlet- Werkes 126. 

Wasserkraftwerk (s. Kraftwerk). 

Wasserstoff. Die Herstellung von — für industrielle 
Zwecke 234, 

Wechselstrommaschine. Das Parallelschalten von Wech- 
selstrom-Svnchronmaschinen und die Synchronisier- 
Einrichtungen” 217. 

Wehr (s. Wasserkraftanlage). 

Weicheisen. Ein wesertlicher Fortschritt in der Er- 
zeugung von Stahl auf — 86. 

Werkstattechnik. Was ist eigertlich Fließarbeit? 76. 

Werkstofitagung. — Oktober 1927 93, 190, 201. 

Wissenschaft. Industrie und — 109, 

Wissenschaftlich-technisches Institut. Die Leistungen der 
wissenschaftlich-technischen Institute in Rußland 69. 

Wolfram. — und seine Bedeutung 33. 

Z 

Zementation. Über die — des Kupfers und seine Legie- 
rungen durch das Aluminium 225. 

-- Über die — von Kupfer, Nickel und ihrer Legierungen 
durch das Zinn 225. 

Zerreißversuch /s. Materialprüfung). 

Zug ‘s. Künstlicher Zug). 

Zugsicherung. Die selbsttäige — für die Berliner Stadt- 
bahn 286. 

Zündmotor. Probleme des —s für flüssige Brennstoffe 
176. 


. em mn 


A 


Akademischer Verein Hütte. E. V. 


„Hüte“ SL... 

` Apel, Der pri aktische Maschinenzeich- 
ner 130. 

Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung 
beim Reichskuratorium für Wirt- 
schaftlichkeit, Die Schleifscheibe 
10. 


B 


Bauer. Der Schifismaschinenbau 154. 

— Metallographie 228, 

Bernhard, Die Statik der Brücken- 
krane 203. 

Biema von, Die Organisation des 
Fernmeldewesens der Deutschen 
Reichsbahn in wirtschaftlicher und 
betrieblicher Hinsicht 179. >- 

Bongards, Feuchtigkeitsmessung 129. 

Brennkrafttechnische Gesellschaft E. 
V., Jahrbuch 82. 

Broschat. Der Behälterbau 275. 

Burstvn, Das Löten 144. 


C 


Claus, Über das Schmelzen der wich- 
tigsten technischen Nichteisen- 
Metalle und Nichteisenmetall- 
Legierungen in den Metaligieße- 
reien 131. 


D 


Danneel, Elektrochemie 248. 

Dannemann, Die Eisengewinnung von 
den ältesten Zeiten bis auf den 
heutigen Tag 11. 

David, Der Eisenbau 216. 

Dettmar, Deutscher Kalender für 
Elektrotechniker 93. 

Deutscher Braunkohlen-Indusrie-Ver- 
ein, e. V., Halle, Fünfte technische 
Tagung des Deutschen Braun- 
kohlen-Industrie-Vereins, e. V., 

» Halle, 192. 

Deutsches 
1925/26 23. 

a & Co.. Jahrbuch der Technik 

2. 

Dieckmann, Leitfaden der Chemie 11. 

Dowell, A New Automatic Screw- 
Cutting Lathe 48. 

-— A New Measuring Micrometer 48. 

a Elemente der Graphostatik 

7. i 


Wasserkraft - Jahrbuch 


E 


Ebermayer, Taschenkommentar des 
Patentgesetzes 96. | 

Edert, Werkstoffe 215. 

Edler. Die Schaltungen des elektri- 
schen Weichenantriebes 131. 

— Schalterbau 179. 

Eichhorn, Drahtloses Bernselien 130. 

Eikelt, Projektierungen und Appara- 
Ta für die chemische Industrie 

Engl, Der tönende Film 216. 

Escher, Das Formen und Gießen 83. 

Esselborn. Lehrbuch des Maschinen- 
baues 115. 


F 


Falz, Richtlinien für wirtschaftliche 
Schmierung: 1. Zweckmäßige 
Schmiernuten 48. 


‚-— Taschenbuch. für 


Bücherschau 


Bücherschau. 


V’chlenius, Erdstatische Berechnungen 
mit Reibung und Kohäsion (Ad- 
häsion) und unter Annahme kreis- 
zylindrischer Gleitflächen 201. 

Fichtel, Die Städteheizung 227. 

Fischer, Einführung in die Hochspan- 
nungstechnik 95. 

-- Geschichte, Eigenschaften und 
Fabrikation des Linoleums 83. 
Frank, Die Differential- und Indegral- 
gleichungen der Mechanik und 

Physik 287. 

Fricke, Lehrbuch der -Algebra 116. 

Fröhlich, Der praktische Maschinen- 
zeichner 130. 

---- Die Städtcheizung 227. 


G 


Gaßner, Projektierungen und Appa- 
raturen für die chemische In- 
dustrie 71. 

Gelfert, Technisch-physikalische Rund- 
blicke 288, | 

Gelhoff. Lehrbuch der Technischen 
Physik 58. 

Gerlach, Materie, Elektrizität, Energie 
116. 

Giesberg. Hermann Recknagels Ka- 
lender für Gesundheits- und 
Wärmetechnik 1927 94. 

Glaser, Annalen, . Jubilänms-Sonder- 
heft 262. 

Göre. Schnitte und Stanzen 144. 

Gruen, Lehrgang der Härtetechnik 
264. 

Gumz, Monographien zur Feuerungs- 
technik, Bd. 9. Die Luitvorwär- 
mung im Dampfkesselbetrieb 228. 

Günther, Der Weg des Eisens vom 
Erz zum Stahl 215. 

—- Physik für Alle 214. 

—- Pioniere der Radiotechnik 83. 

Gwosdz, Verbrennung im Gaserzeuger 

und im Hochofen 249. 


H 


Haas de, Physik für Alle 214. 

Habocck. Die Berechnung des Wertes 
einer Erfindung 48. 

Häenchen, Adreßbuch der Dampf- 

 kesselbesitzer Deutschlands. I. 
Band 215. 

Hahn, Technisch-physikalische Rund- 
blicke 288. 

Hahndel, Heiter Mathematik 168. 

Henning. Der Holzmodellbau 143. 

Hermanns, Die Gußröhren-Herstellung 
in der festen Form und Schleuder- 
torm 167. 

Hütten- und 
Gießereileute 1927 82. 

Herzka, Schwindspannungen in Trä- 
gern aus Eisenbeton 213. 

Heßler, Der Kraftwagen, seine Be- 
dienung und Pflege 118. 

Heyn. Metallographie 228, 

Hirz, Jahrbuch der deutschen Braun- 
kohlen-, Steinkohlen- und Erz- 
industrie 94. 

Holtmann, Der Zinkdestillationsprozeß 


239. 

Hörig, Elektrische Temperaturmessung 
263. 

Horn, Die Eisenblech - Schmelz- 
schweißung 143. 

n Es Gußeisen- Schmelzschweißung 
144 

Horstmann, Betriebstaschenbuch 215. 


~] 


Hottinger, Heizung und Lüftung 227. 

Huggenberger, Festigkeit halbkreis- 
förmiger Platten und Danipftur- 
binen-Leiträder 24. | 

Hummel, Kritische Drehzahlen als 
Folge der Nachgiebigkeit des 
Schmiermittels im Lager 24. 


J 


Jakobi, Buchstabenrechnen für Metall- 
arbeiterklassen 274. 

Jeans, Dynamische Theorie der Gase 
248. | 

Jellinek, Spurenkunde der Elektrizität, 
Elektrophysiographie 287. 

Jüptner, Wärmetechnische Grundlagen 
der Industrieöfen : 239. 

Just, Gleichrichter 11. 

K 

Kaindl, Elektrojahrbuch Österreichs 
1927 203. 

Karg, Pneumatische Materialtrans- 
porte 117. 

— Schleudergebläse 10. 

Kerpely., Siliziumstahl als Baustalıl 
und Stahlformguß 275. | 
Kipnase,' Die Hamburger Hochbalın- 

A.-G. 192. 

Kleppischh Willkür oder mathc- 
matische Überlegung beim Bau der 
Cheopspyramide? 179. 

Knapp, Kali-Kalender 1927 94. 
Knochenhauer, Adreßbuch der Dampi- 
kesselbesitzer Deutschlands 12.-: 

Knoll, Räumen 59. 

Kohlrausch, Probleme der y-Strahlung 
` 215. 

Königsmann, Hilfsbuch für Elektro- 
techniker 23. 

Korevaar, Verbrennung im Gas- 
erzeuger und im Hochofen 249. 

Kothny, Die Brennstoffe 214. 

-— Gesunder Guß 143. 

Krause, Galvanotechnik 248. 

_ Maschinenkunde für Chemiker 249. 

Krieger, Hilfsbuch für Elektrotech- 
niker 23. 

Kröncke, Physik für Alle 214. 


L 


Laudien. Betriebstaschenbuch 215. 
Lehmann, Heizung 214. 

Lewis, v., Die Valenz und der Bau 
der Atome und Moleküle 263. 

Ley, Die Fahrt ins Weltall 168. 
Liesegang, Kolloidchemie 240. 


— Kolloidchemische Technologie 247. 


Litinsky, Feuerfeste Baustoffe für 
Kammern oder Kokerei und Gas- 
werksöfen 72. 

— Schamotte und Silika, ihre Eigen- 
schaften, Verwendung und Prüfung 
. 180. | 

— Über die Wahl cines Gaswerke- 
ofensystems 59. 

Loos, Fabrikorganisation 214. 

Lorenz, Lehrbuch der Technischen 
Physik 83. 

Löschner., Instrumente der prak- 
tischen Geometrie 95. 

Lubberger, Die Wirtschaftlichkeit der 
Fernsprechanlagen für den Orts- 
verkehr 155. 

Lübke, Über die neuesten Wasser- 
schall-Apparate und ihre Anwen- 
dungen 47. 

Luckev, Nomographie 287. 


r 


M 


Marx, Die Städteheizung 227. 

Mauritz, Verhalten von raschlaufenden 
Gegendruckturbinen bei Drehzahl- 
änderungen 201. 

Mayer. Nomographie 
nieurs 239. 

Mayor, Introduction 
graphique des 
l’espace 36. 

Medicus, Kurze Anleitung zur quali- 
tativen Analvse 228. 

Megede, zur, Wie fertigt man tech- 
nische Zeichnungen an? 35. 

Merkel, Die Grundlagen der Wärme- 
übertragung 129. 

Mever, Mechanische Technologie der 
Metalle 59. 

Mises. v., Die Differential- und In- 
degralgleichungen der 
und Physik 287. 

Moellering, Die Sicherungseinrich- 
tungen für den Zugverkehr auf den 
deutschen Bahnen 155. 

Möller, Der Flugmotor, Teil 1: Grund- 
lagen 239. 

Müller. Graphische Statik der ` Bau- 
konstruktionen 228. 


N 


Nagel. Wärmewirtschaft in der Zucker- 
industrie 23. 

Nesper, Netzanschlußgeräte 130. 

Nothdurft. Rundfunk - Experimentier- 
buch. I. und I. Teil 167. 168. 

Nugel, Der Zinkdestillationsprozeß 239. 


O 


Österreichischer Eisenbeton-Ausschuß. 
Mitteilungen über Versuche 213. 


des Bauinge- 


à la Statique 
Systèmes de 


Olszewski., Chemische Technologie 
des Wassers 117. 
Osann, . Lehrbuch der Eisenhütten- 
kunde 47. 
P 
Pfeiffer. Probleme der Großstadt- 
technik 142. 


Pfister, Der Bau des Flugzeuges 10. 84. 

— Flugzeughau und Luftfahrt 155. 

Pfützner, Wärmewirtschaft in der 
Zuckerindustrie 23. 

Pohlhausen. Die Kolbendampfmaschi- 
nen 202. 

Pokornv. Molvbdän 248, 

Ba Die Kaolinlager in Schlesien 
5. 

Proreer, Die Getriebekinematik als 
Rüstzeug der Getriebedynamik. 35. 


R 


Reichsverband der Automobilindustrie 
. V.. Tatsachen und Zahlen aus 
der Kraftfahrzeugindustrie 1927. 

Reinacher. Azetvlen - Sauerstoff- 
Schweiß- und Schneidbrenner 167. 

Reindl. Wasserkraft - Jahrbuch 1925- 
1926 23. 

Reitstötter, Die Herstellung kolloide:' 
Lösungen 248. 


Mechanik 


Bücherschau 


Richter, Das deutsche Schicdsgerichts- 
verfahren 
-— Kurze Anleitung zur qualitativen 


Analyse 228. 

Riethof, Die Grundlagen der Be- 
rechuung von Ledertreibriemen 
nebst Bemessungstabellen 117. 

Rose, Das Hafnium 249 


Rotth, Das Telephon und sein Werden 
S 


Sachs. Hilfsbuch für Elektrotechniker 


23. 

Salkowsky, Pascals Repertorium der 
höheren Mathematik 238. 

Sanden, von. Der kreisrunde Überfall 
und seine Abarten 201. 

Saunders, The Polarimeter, A Lecture 
on the Theory and Practice of 
Polarimetry 216. 

Schachner, Gesundheitstechnik. im 
Hausbau 192. 

Schiebl, Wärmewirtschaft in 
Zuckerindustrie 23. 

le Lehrgang der Härtetechnik 
26 

Schimpke. Technologie der Maschinen- 
baustoffe 202. | 

Schlie, Buchstabenrechnen für Metall- 
arbeiterklassen 274. 

Schmidt. Wärmestrahlung technischer 
Oberflächen bei gewöhnlicher Tem- 
peratur 179. 

— Zusammenfassende Darstellung von 

* Schraubenversuchen 10 

Schröter, Die Glimmlampe 263. 

Schubert, Elektrische Temperatur- 
messung 263. 

— Warum Ziegelbau? "35. 

Schupp, Elektrisches Schaltzeug 130. 

Schuth. Fachkunde für Maschinen- 
bauerklassen an. gewerblichen Be- 
rufsschulen 273, 274. 

— Rechenbuch für Maschinenbauer- 
klassen an gewerblichen Berufs- 
schulen 274. 

Schütte, Der Luftschiffbau Schütte- 
Lanz 1909—1925 95. 

Schwarz. v.. Die Eisen beinnune von 
den ältesten Zeiten bis auf den 
heutieen Tag 11. 

Schwarz. Eisenhüttenkunde I. Das 
schmiedbare Eisen 180. 

Schweißgut, Gesenkschmiede 82. 

Siemens & Halske A.-G., Siemens- 
Jahrbuch 1927 81. 

Siemens-Schuckert-Werke G. m.b. H.. 
Siemens- Jahrbuch 1927 81. 

Simon, Werkstattbücher für Betriebs- 
beamte. Vor- und Facharbeiter 215. 

Stahl, Einführung in die Technik des 
Kraitfahrwesens 118, 


der 


Staus. Der Genauigkeitserad von 
Flügelmessungen bei Wasserkraft- 
anlagen 35. 

Stauß, Der kreisrunde Überfall und 
seine Abarten 201. 

Steger. Wärmewirtschaft in der 
keramischen’ Industrie 142. 

Stolzenbere, Fachkunde für Ma- 


schinenbauerklassen an gewerb- 
lichen Berufsschulen 274, 


Strahlmann, Zwei deutsche Luftschiff- 
häfen des Weltkrieges 95. 


T 


Thebis, Automobile 118. 

-— Der stationäre Kleinmotor 11. 

Thoma, Mitteilungen des Hydrau- 
‚lischen Institutes der Technischen 
Hochschule München 34. 

Thompson, Höhere Mathematik 
doch verständlich 116. 

Tuma, Die physikalischen Grundlagen 
der Wellentelegraphie und -Tele- 
phonie 47. 

Twyman, A New Automatic Screw- 
Cutting Lathe 48. 

— Two Lectures on the Development 
and Present Position of Chemical 
Analysis by Emission Spectra 192. 


U 


Uhrmann, Fachkunde für Maschinen- 
bauerklassen an gewerblichen Be- 
rufsschulen 273, 274. 

-— Rechenbuch für Maschinenbauer- 
klassen an gewerblichen Berufs- 
schulen 274. 

vV 


Verlagsabteihıng der Münzhandlung 
Rieckmann & Co. Warum und 
wie sammelt man Münzen und 
Medaillen? 12. 
Vianello, Der Eisenbau 216. ` 
Volovardt, Feldmessen und Nivellieren 
288. 


— und 


W 

Waehlert.. Die Kupferrafination 275. 

Wahllichs, Die Fließarbeit und ihre 
Nutzbarmachung für die deutsche 
Wirtschaft 166. 

Weber, Die Gußröhren-Herstellung in 
der festen Form und Schleuder- 
form 167. 

Weinberger, Die Grundlagen der Be- 
rechnung von Ledertreibriemen 
nebst Bemessungstabellen 117. 

Wenner, Praktische Rechenbildkunde 
179. 

Wenzel. Das Lackierer-Buch 180, 

B Vermessungskunde |. 
167. 

Wernicke, Elektrotechnikers Notiz- 
Kalender. (1926/1927) 82. 

Weßlau, Wie fertigt man technische 
Zeichnungen an? 35. 

Wietz, Hilfsbuch für Elektrotechniker 
23. 

Winkel, Festigkeit und Formänderung 


215. 

Winter. Taschenbuch für Gasanstalten, 
Kokereien und Teerdestillationenr 
118 


Worms. Die Verwertung von Er- 
findungen 96. 


Z ö 


Zipperer, Technische 
lehre 202. 


Schwingungs- 


- Das Bereich der ultravioletten Strahlen und ihre 


| Bücherschau: 


ee tr, eae m E T ATAT a rin er ee E > OON ES nn rer re ns 


Aea ae nn Se er N Te fr ee ee er TE a en Seren er 


- schärfe, der Fixationspunkt ist. 


Dinglers polytechnisches Journal 


Jährlich erscheinen 24 Hefte (ohne Gewähr). Bezugspreis vierteljährlich 3.— AM (ohne Bestellgeld) 


Verlag: 
Anzeigen: 


Heft 1, Band 342 


Von Obering. Fritz Förster, Berlin Seite 1 


Der elektrische Betrieb der Paris— Orléans-Eisen- 
bahn und die französische Elektrizitätswirtschaft 


Polytechnische Schau: Was ist eine Erfindung? —- 
Johann Wilhelm Ritter, der Erfinder des elek- 
trischen Sammlers. — Elektrolytische Chrom- 
überzüge. — Ueber nichtmetallische Einschlüsse 
im Aluminiam. — Ein neuer feuerfester Stoff 


Schmidt, 


Anwendung, 


Zusammenfassende Dar- 


! 


Richard Dietze, Berlin W 50, Regensburger Straße 12a. 
6 Goldpfennige für 1 mm Höhe bei 39 mm Breite. 


Berlin, Erstes Januarheft 1927 


INHALT 


Seite 6 


Seite: 7 


Postscheckkonto Berlin 105102. 


108. Jahrgang 


stellung von Schraubenversuchen. — Pfister, 

Der Bau des Flugzeuges. — Die Schleifscheibe. 

— Karg, Schleudergebläse.e — Dieckmann, 

Leitfaden der Chemie. — von Schwarz und 

Dannemann, Die Eisengewinnung von den 

ältesten Zeiten bis auf den heutigen Tag. — 

Just, Gleichrichter. — Thebis, Der stationäre 

Kleinmotor.: — Knochenhauer, Adreßbuch 

der Dampikesselbesitzer Deutschlands. — Warum 

und wie sammelt man Münzen und Medaillen ? Seite 10 
Bei der Schriftleitung eingegangene Bücher . . Seite 12 


Das Bereich der ultravioletten Strahlen und ihre Anwendung. 


Von Öberingenieur Fritz F örster, Berlin. 


I. 


In dem Begriff „Licht“ fassen wir alle die- 
jenigen Erscheinungen zusammen, die uns durch 
unser optisches Organ, das Auge, vermittelt wer- 
den. Licht ist die Ursache, daß wir überhaupt 
etwas sehen, denn nur auf die Lichtreizungen. 
welche die Netzhaut (retina) im Innern unseres 
Auges erfährt, reagieren die optischen Medien des 
Auges. Die empfindlichste Stelle der Netzhaut ist 
der. sogenante gelbe Fleck (macula lutea retinae), 
dessen vertiefter mittlerer Teil die Netzhautgrube 
(fovea centralis), die Stelle der konzentrierten Seh- 
Diese Stelle der 
Netzhaut fällt nicht etwa mit der Eintrittsstelle des 
Sehnervs in das Auge zusammen, sondern beide 
Stellen liegen in der Netzhaut sehr nahe in gleicher 
Höhe nebeneinander, so zwar daß an beiden Augen 
die Eintrittsstelle des Sehnervs, der sogenannte 
„blinde Fleck“ (papilla optica) nach innen liegt. 
Der Sehnerv (nervus opticus) verästelt sich von 
hier aus über die ganze Netzhaut im Innern des 
Auges. Die Lichteindrücke werden durch den Seh- 
nerv der hierfür zuständigen Stelle des Gehirns 
vermittelt und uns so zum Bewußtsein gebracht.') 


In einem völlig dunklen Raum werden wir mit 
unseren Augen gar nichts wahrnehmen. Bringen 
wir aber eine Lichtquelle von beliebiger Licht- 
stärke in den Raum, so werden wir nicht nur die 
Lichtquelle selbst, sondern auch alle anderen 
Gegenstände in dem Raume wahrnehmen, welche 
von den der Lichtquelle entströmenden Licht- 
strahlen direkt oder indirekt getroffen werden. Die 
Lichtquelle leuchtet also nicht nur selbst, sondern 
sie bringt durch ihren Lichtstrom auch alle anderen 
Gegenstände im Raume je nach ihrem Reflexions- 
vermögen zum Leuchten. Nur ein „absolut 
schwarzer Körper“, dessen Reflexionsvermögen 
gleich Null ist, wird auch hier. unsichtbar bleiben. 


Fast alle uns bekannten natürlichen und künst- 
lichen Lichtquellen sind nach Helmholtz sogenannte 


1) Näheres hierüber vgl.: O. Lummer, „Grundlagen, 
Ziele und Grenzen der Leuchttechnik“. Aufl. 1913 
Kapitel V (Verlag R. Oldenbourg, Berlin und München). 


„Jemperaturstrahler“ zum Unterschiede ‘von den 
durch Lumineszenz, Fluoreszenz und Phosphores- 
zenz leuchtenden Lichtquellen, die aber z. T. noch 
wenig erforscht sind und deren Lichterscheinungen 
nach Eilhard Wiedemanns Vorschlag unter dem 
Sammelbegriff „Lumineszens-Erscheinungen“  zu- 
saımmengefaßt werden. Unter „Fluoreszenz“ im 
eigentlichen Sinne versteht man die Eigenschaft 
mancher Substanzen, die, vom Lichte getroffen, 
während der Dauer der Einwirkung des Lichtes 
selbstleuchtend werden, meist aber dann ein 
anderes Licht ausstrahlen als dasjenige, welches 
auf sie fällt. Unter „Phosphoreszenz“ im eigent- 
lichen Sinne versteht man die Eigenschaft gewisser. 
Körper, die, vom Lichte getroffen, noch eine Zeit- 
lang nachleuchten, nachdem die Einwirkung des 
auf sie fallenden Lichtes bereits aufgehört hat. 

Es ist anzunehmen, daß das Quecksilberdampf- 
licht der Quarzlampe, ebenso wie das Licht aller 
glühenden Gase und Dämpfe vorherrschend 
lI.umineszenzlicht ist, was auch in dem Emissions- 
Spektrum der Quarzlampe (vergl. Abb. 1 Seite 3) 
zum Ausdruck kommt. Wie alle glühenden Gase 
und Dämpfe von hoher, Temperatur zeigt das 
Quarzlicht im Spektroskop kein kontinuierliches 
Spektrum, wie die Temperaturstrahler, sondern ein 
sogenanntes Linienspektrum. Glühende Gase und 
Dämpfe von niederer Temperatur dagegen (Geisler- 
und Hittorfsche Röhren, Teslalicht und Moorelicht) 


‚ergeben ein charakteristisches Bandenspektrum. 


Als weiterer Beweis dafür, daß das Quecksilber- 
dampflicht vorherrschend als Lumineszenzlicht auf- 
zufassen ist, mag u. a. das Ergebnis eines 
Experimentes dienen, bei welchem das einge- 
schlossene Quecksilberdampflicht bis auf die 
Temperatur der flüssigen Luft (— 191° C) abgekühlt 
wurde, dennoch aber mit unverminderter Licht- 
stärke weiterleuchtete.’) | 

Bei den Temperaturstrahlern bestehen zwischen 
Wärme- und Lichtemission gewisse Abhängig- 
keiten. Wärme und Licht sind ebenso wie der 


2?) O. Lummer, „Grundlagen, Ziele und Grenzen der 
Leuchttechnik“. Aufl. 1918 (Verlag R. Oldenbourg, 
Berlin und München). Ä 
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Schall, die Schwere, oder wie Magnetismus und 
Elektrizität, Bezeichnungen für eine bestimmte 
Form von Energie. und zwar bezeichnet man 
Schall, Licht und Wärme als kinetische Energie 
(Energie der Bewegung), im Gegensatz zur 
potentiellen Energie (Energie der Rule), wie 
Magnetismus und statische Elektrizität im Ruhe- 
zustande. Analog wie die Schwere z. B. in einem 
hochliegenden Körper, der am Herabfallen ge- 
hindert wird, als potentielle Energie, und im frei- 
fallenden Körper als kinetische Energie aufzufassen 
ist, so auch die Elektrizität. Der elektrische Stronı 
ist kinetische Energie im Gegensatz zu der ruhen- 
den statischen Elektrizität, als potentielle Energie, 
z. B. der Elektrizität eines geladenen Konduktors. 


. Die kinetische Energie der Wärme äußert sich 
durch Strahlung. Jeder Körper, der wärmer ist als 
seine Umgebung, gibt Energie an seine Umgebung 
ab. Diese Energie kann uns als Wärme oder. als 
Wärme und Licht wahrnehmbar sein, je nach der 
Intensität der Strahlung, oder, was dasselbe sagt, 
ie nach der Temperatur des Energie ausstrahlenden 
Körpers. | 


Bringen wir einen Eisenstab, welchen wir an 
einem Ende beinahe bis zur dunkelsten Rotglut er- 
wärmt haben, in einen völlig dunklen Raum, so 
werden wir zunächst, so lange der Stab nicht glüht, 
in dem dunklen Raum nur die Wärme, die von dem 
Eisenstab ausstrahlt, als Strahlungsenergie mit 
unseren Sinnen (Gefühl) wahrnehmen können. Er- 
wärmen wir den Eisenstab aber bis zur Rot- oder 
Weißglut, so werden wir jetzt, wenn wir den Stab 
wieder in den völlig dunklen Raum bringen. neben 
einer intensiveren Wärmestrahlung auch Licht als 
Strahlungsenergie erhalten. 


Bis zur Temperatur von’ etwa-500’C werden 
wir von der ausstrahlenden Energie mit unsere 
Sinnesorganen nur die Wärmestrahlung wahr- 
nehmen. Von da ab werden sich unserem Auge 
auch Lichtstrahlen bemerkbar machen. 

Nach einem von 
vorigen Jahrhunderts aufgestellten Gesetz sollen 
alle festen Körper bei einer Temperatur von 525’ C 
zu leuchten beginnen, wenn man von deni 
theoretisch interessanten, praktisch aber belang- 
losen Phänomen der Grauglut vor Eintritt der 
Rotglut absieht. H. F. Weber und E. Emden habei 
aber später nachgewiesen, daß Gold schon bei 
423° C, Neusilber sogar schon bei 403° C zu leuchten 
beginnen. i 

Die Helligkeit des Glühens wächst stärker an 
als die Temperatur. Bezeichnet man die Helligkeit 
mit H, die absolute Temperatur mit T, so kann man 
das Verhältnis zwischen Helligkeit und Temperatur 
durch die Gleichung ausdrücken: 

H, 7) 

H, Ba Ts ? 
wobei. mit steigender Temperatur zwischen 600 
und 2000°C die Potenzwerte für x von 10 bis zu 
30 ansteigen. 

Aus der Physik ist uns bekannt, daß das 
Sonnenlicht, welches von dem blendend-weiß 
glühenden Tagesgestirn zu uns dringt, sich — wie 
das Licht aller Temperaturstrahler — durch ein 
Glasprisma im Spektroskop in alle die verschieden 
farbigen Strahlengattungen zerlegen läßt, aus denen 


Draper um die Mitte des’ 
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es sich zusammensetzt. Aus dem mehr oder 
weniger kontinuierlichen Spektrum eines Tem- 
peraturstrahlers ersehen wir, daß das Licht ie nach 
der Höhe der Temperatur des leuchtenden Körpers 


sich aus ganz bestimmten Strallengattungen zu- 


sammensetzt und daß bei einem reinen Temperatur- 
strahler mit steigender Temperatur immer mehr | 
sichtbare und unsichtbare Strahlengattunsen zu den 
bereits vorhandenen hinzutreten. Wir wissen, daß 
die Lichtstrahlen als äußerst kurzwellige Schwin- 
gungen des Lichtäthers von sehr hoher Schwin- 
gungszahl (Frequenz), die Wärmestrahlen dagegen 
als Aetherschwingungen von größerer Wellenlänge 
und geringerer Frequenz aufzufassen sind. Durch 


. die zwischen der Wellenlänge und der Schwin- 


gungszahl bestehenden Relationen ist jede Strahlen- 
gattung des Lichtes durch ihre Wellenlänge ebenso 
wie durch die Schwingungszahl bestimmt. Ueber 
den Zusammenhang von Wellenlänge, Schwingungs- 
zahl und Farbe der Lichtstrahlen gibt uns die nach- 
stehende Spektraltabelle Aufschluß: 


Spektral-Tabelle 
De a a a Er a a a aA 
Farbe | & un e|9 | „So % | Ausdruck tür die 
l5 KA E 2.8 Energie 
Wellenlänge |760|625 570 530 460 425 395 ul 
aa a pn TAPER P n) Billionen Schwin- 
Frequenz ee 760 gungen pro Sek. 


© *) Da man die verschiedenen Strahlengattungen des 
Emissions-Spektrums einer Lichtquelle im allgemeinen 
nach der Wellenlänge (A) bestimmt, diese aber nur 
Tausendstel oder Millionstel mm beträgt, so hat man 
für Wellenlängen von Tausendstel mm die Bezeichnung 
„und für Millionstel mm die Bezeichnung „uu“ ein- 
geführt. 

Die bei einem Temperaturstraller an der 
untersten Grenze eben als Licht wahrnelimbäre 
Strahlungsenergie, d. i. die dunkelste Glut, — ist rot. 
Die Wellenlänge à der roten Lichtstrahlen ist laut 
vorstehender Tabelle ca. 0,0008 nm = 800 pu bei 
einer Frequenz von ca. 400 Billionen Schwingungen 
pro Sek. Mit steigender Temperatur erhalten wir 
neben diesen Schwingungen auch solche von 
immer kürzeren Wellenlängen mit immer höheren 
Schwingungszahlen und damit auch Strahlen in 
orange, gelb, grün, blau, violett usw. mit allen 
Zwischenstufen. Jeder Farbenton der Spektral- 
skala entspricht einer bestimmten Wellenlänge 
und Schwingungszahl. Das Produkt Wellenlänge 
X Schwingungszahl ist konstant und entspricht 
der Lichtgeschwindigkeit, welche 300000 km je 
Sekunde beträgt. Das hellste .uns bekannte Licht, 
das auch die höchste Temperatur und damit die 
höchste Strahlungsintensität besitzt, strahlt nicht 
farbiges, etwa violettes Licht aus, sondern blen- 
dend-weißes Licht und dieses weiße Licht ist ein 
Gemisch von allen Strahlengattungen, sichtbaren 
und unsichtbaren, wie durch das bekannte 
Emissions-Spektrum der Sonne überzeugend er- 
wiesen. Als Beweis dafür, daß das weiße Licht 
aus allen farbigen Strahlengattungen zusammen- 
gesetzt ist, gilt das umgekehrte Experiment: New- 
tons „Farbenscheibe‘“ oder „Farbenkreisel“. Teilt 
man eine kreisrunde Scheibe in 7 radiale Felder 
und trägt in die 7 Felder die 7 Hauptfarben des 
Sonnenspektrums auf, so wird, wenn man die 
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Farbenscheibe in schnelle Rotation versetzt, durch 
die Vermischung der Farben die vorher bunte 
Farbenscheibe dem Auge weiß erscheinen. Je 
reiner und übereinstimmender mit dem Spektrum 
man die Farben aufträgt, um so reiner wird das 
„Weiß“ der rotierenden Scheibe ausfallen. 
Diesseits und ienseits des Bereiches der sicht- 
baren Strahlen vorstehender Spektral-Tabelle 
setzt sich diese, unserem Auge unsichtbar, an dem 
einen Ende über rot in ultrarote Wärmestrahlen 
bis zu 90 000 pp. und am anderen Ende über violett 
in ultraviolette, chemisch-aktinische Strahlen bis 
zu 100 pt, dem bis heute nachgewiesenen kürzest- 
welligen Ultraviolett fort. Wir unterscheiden also | 
in unserer Schwingungsskala mit dem Wellen- 
bereich von 90000 pp bis zu 100 pp: Wärme- 
strahlen (von 90000 bis zu 800 pu), Lichtstrahlen | 


(von 800 bis 400 pr) und chemisch-wirksame | 


Strahlen (von 400 bis zu 100 pp). Die unsichtbaren 
ultraroten Wärmestrahlen können durch empfind- 
liche Thermometer (Thermoelemente!), die unsicht- 
baren ultravioletten, chemisch-wirksamen Strahlen 
durch die photographische Platte (Bromsilber usw.) 
nachgewiesen werden. Bei der Temperatur- : 
ermittlung wird man weiter. die Beobachtung 
machen, daß die Wärmestrahlung in Richtung auf 


ultrarot der Spektralskala und darüber hinaus zu- . 
nimmt, während sie in entgegengesetzter Richtung | 


auf ultraviolett und darüber hinaus abnimmt. 
Nichtsdestoweniger ist dieTemperatur der Gesamt- 
strahlung bei einem Licht, welches mit seiner 
Strahlenemission weit in das Bereich der ultra- 
violetten, 
reicht, immer größer als bei einem Licht, dem die 
ultravioletten Strahlen fehlen, weil diese nur durch 
höhere Gesamttemperatur erzeugt werden. Die | 
ultravioletten Strahlen sind stets das Attribut 
starker Lichtenergien. 

Für die praktische Beleuchtungstechnik sind 
sowohl die ultraroten Wärmestrahlen wie NS 
ultravioletten, chemisch-wirksamen Strahlen vom 
Uebel. Ihre schädlichen Wirkungen werden an 
die Hilfsmittel und Rüstzeuge der Beleuchtungs- 
technik aber in verhältnismäßig einfacher Weise 
beseitigt. Insbesondere sind es die kurzwelligen 
ultravioletten Strahlen, die eine gesundheits- 


‚schädliche physiologische Wirkung auf die Netz- 


haut unserer Augen ausüben?) und deshalb im Lichte 
unserer praktischen Beleuchtungsanlagen aus- 
gemerzt werden müssen, was’in sehr einfacher und 
sicherer Weise schon durch gewöhnliches Klarglas 
geschieht. 


chemisch-wirksamen Strahlen hinein- ' 


| 
| 
y 
| 
| 


Aus der Zusammenstellung einiger Spektra der 


Sonne (Streifen 1), der Reinkohlen-Bogenlampe 
(Streifen 2), der Solluxlampe (Streifen 3) und der 
Quarzlampe ohne und mit verschiedenen Filtern 
(Streifen 4—11) auf obenstehender Spektraltaiel 
(Abb. 1) ist ersichtlich, wie weit das Spektrum der 
Quarzlampe ohne Filter gegenüber anderen Licht- 
quellen von hoher Temperatur in das kurzwellige 
Ultraviolett hineinreicht. Da eine eigentliche 
reaktionskräftige chemische Wirkung der ultra- 
violetten Strahlen erst bei einer Wellenlänge von 
300 pp beginnt, so ist die Ueberlegenheit der 
Quarzlampe in bezug auf ihre reiche Ultraviolett- 


"> °) O. v. Sicherer, „Die Hygiene des Auges“. II, Aui- 


lage 1913. 
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Emission hier sehr deutlich zu erkennen. Das 
Spektrum der Quarzlampe ohne Filter (Streifen 4) 
zeigt auch im kurzwelligen Ultraviolett bis 230 pu 
noch starke Strahlung. Diese Strahlung erstreckt 
sich weit über 230 pt hinaus. Der zur Aufnahme 
benutzte Spektrograph vermochte sie nur nicht 
weiter aufzunehmen. Beweis dafür, daß die Quarz- 
lampe noch starke Strahlungen sogar über 200 py 
hinaus emittiert, ist das Auftreten von Ozon (drei- 
atomiger Sauerstoff O,). Ozon entsteht, wie 
physikalisch nachgewiesen ist, bei Temperatur- 
strahlern nur, wenn diese ultraviolette Strahlen 
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Abb. 1. 


1 Sonne (in der Ebene), 

2 Elektrische Reinkohlen-Bogenlampe, 

3 Solluxlampe (weißglühende Wolframspirale), 

4 Quarzlampe ohne Filter, 

5 Quarzlampe durch 1,3 mm Klar-Uviolglas, 

6 Quarzlampe durch 2,6 mm (doppelt) Klar-Uviolglas, 
7 Quarzlampe durch 1,3 mm Uviol-Blaufilter, 

S Quarzlampe durch 2,6 mm (doppelt) Uviol-Blaufilter, 
9 Quarzlampe durch 1 mm Fensterglas, 

10 Quarzlampe durch 0,25 mm Zelluloidschirm, 

11 Quarzlampe durch 0,05 mm Glimmerschirm. 


Spektraltafel. 


unter 190 uu emittieren und zwar sind es vorzugs- 
weise die Ultraviolettstrahlen von 187 up, bei 
welchen eine starke Ozonbildung auftritt. Aus 
Abb. 1 ersehen wir nun weiter: Durch Vorschaltung 
von 1,3 mm Uviol-Klarglas (Streifen 5) wird das 
kurzwellige Ende des Spektrums bis etwa 260 up 
hin ausgelöscht. 

Durch doppelt starkes Uviolglas (Streifen 6) 
geht die Absorption weiter, etwa bis 270 (260 bis 
280) pp. 

Streifen 7 zeigt die Verändering des Spektrums 
durch das Normal-Uviolglas-Blaufilter. Man sieht 
am langwelligen Ende zwischen 500 und 600 py 
die beiden hellen Linien (in der Natur gelb und 
grün) vollkommen ausgelöscht, d. h. das Licht hat 
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das. aktinisch-unwirksame Gelb und Grün, das 
oft durch unerwünschte Helligkeit stört, voll- 
kommen verloren; es enthält im sichtbaren Gebiet, 
oberhalb 400 umu, nur noch den letzten chemisch- 
und biologisch-wirksamen blauvioletten Teil der 
Strahlung, es erscheint rein dunkelblau-violett. 
Das wertvolle Ultraviolett-Gebiet zwischen 280 und 
320 ir ist ungeschwächt. Mit der Linie 280 un, die 
noch recht stark erscheint, endet die Strahlung. 

Streifen 8 ist aufgenommen mit demselben Blau- 
filter in doppelter Stärke. Die letzte Linie liegt bei 
297 vu, was eine besonders milde Strahlung ergibt, 
die sich derienigen der Natursonne noch mehr 
nähert und deshalb für ärztliche Zwecke meist er- 
wünscht ist. 


Abb. 2. Quarzbrenner für Gleichstrom (220 Volt). 


Streifen 9 zeigt die Absorption durch außer- 
gewöhnlich dünnes (1 mm) Fensterglas. Man sieht, 
daß nur langwelliges, wenig wirksames Ultraviolett 
 hindurchgeht. Bei normaler Glasstärke von 2 bis 
3 mm wird auch die Linie 313 p" kaum noch er- 
scheinen. ; 


Abb. 3. Quarzlampe als „Künstliche Höhensonne“ 
(System Bach). 


Streifen 10 und 11 zeigen noch die Absorption 
von dünnen Folien aus Zelluloid und Glimmer in 
0,25 bzw. 0,05 mm, die für manche Versuche in 
Frage kommen.‘) 


Der Physiker Dr. Richard Küch, der Erfinder. 


des Quarz-Schmelzverfahrens hat im Jahre 1905 
auch die Quarzlampe erfunden. 
Die Quarzlampe ist eine Quecksilberdampi- 


t) L, J. Busse, „Ultraviolette Strahlen und ihre Eigen- 
art“ (Sollux-Verlag, Hanau a. M.). 
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lampe, bei welcher das durch den elektrischen 
Strom im Quecksilber-Lichtbogen mit einer Tem- 
peratur von etwa 2000°C erzeugte Quecksilber- 
dampflicht in einer luftleeren Quarzglasröhre ein- 
geschlossen ist. ' (Abb. 2.) 


"Quarz ist der schwer schmelzbare und im ge- 
schmolzenen Zustande auch schwierig zu be- 
arbeitende Bergkristall (Siliciumdioxyd oder Kiesel- 
säureanhydrid Si O»). 


Schon lange war es bekannt, daß glühende 
Quecksilberdämpfe chemisch-wirksame, ultravio- 
lette Strahlen in großer Menge aussenden. Bei den 
gewöhnlichen Quecksilberdampflampen (Cooper- 
Hewitt) in der langen Glasröhre wurden die ultra- 


Abb. 4. Quarzlampe als „Künstliche Höhensonne“ 
(System Bach), Standardmodell. 


violetten Strahlen aber von der Glasumhüllung 
wieder absorbiert. Quarz läßt einmal die ultra- 
violetten Strahlen vollständig durch, dann aber ge- 
stattet er auch, den Quecksilberdampf auf weit 
höhere Temperatur zu bringen, als es in Glasröhren 
möglich ist, weil Quarz seine Festigkeit noch bei 
einer Temperatur behält, bei der gewöhnliches 
Glas schon flüssig wird. Infolge der sehr hohen 
Temperatur nimmt aber auch die Menge der vom 
Quecksilberdampf ausgesandten ultravioletten 
Strahlen ganz außerordentlich zu, und so gelang 
es — dank der von Küch erreichten Schmelzbarkeit 
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| des Bergkristalls —, eine Lampe herzustellen, die 


alle bisher bekannten Lichtquellen in bezug auf 
Ultraviolett-Ausstrahlung weit übertrifft. 

Bei Erfindung der Quarzlampe wußte man nun 
allerdings mit dem großen Reichtum der Lampe an 
ultravioletten Strahlen zunächst nicht recht etwas 
anzufangen. Dieser Reichtum wurde sogar in der 
praktischen Beleuchtungstechnik, wo die Quarz- 
lampe zuerst für gewisse Fabrikationsbetriebe, wie 


Abb. 5, EN als Foaie Höhensonne“ 
(System Jesionek). 


Gießereien, Maschinenfabriken, Buchdruckereien, 
Setzereien usw. Verwendung gefunden hatte, bald 
als nachteilig, störend und schädlich angesehen. 
Vor allen Dingen weigerten sich die Arbeiter in 
dem blau-grünlichen Lichte, das alle Farben ver- 
änderte und dadurch auch dem Menschen ein wenig 
vorteilhaftes Aussehen gab, zu arbeiten und so 


= verschwand die Quarzlampe allmählich aus den 


. Betriebs- 
Netzspannung Strom- ag 
stärke 
| Volt i Amp. Amp. 
Gleichstrom | 
Tye [0 a| u 
Bah |220| 2,5 8 
Type (110) 6 | 16 
Jesionek l 220| 3! /o-4 11 
Wechselstrom | (Primarı 
byee |120| 75 | u 
d 
da (20| 37! 9 


*) Hk = Hefnerkerzen. 
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Beleuchtungsanlagen der Fabrikbetriebe wieder. 
Man suchte und fand bald andere Anwendungs- 
gebiete für die. Quarzlampe. Für praktische Be- 
leuchtungszwecke mußte sie unbedingt mit einer 
Glasglocke, ähnlich der der elektrischen Bogen- 
lampen, über den Quarzbrenner ausgerüstet wer- 
den, um dadurch (vgl. Streifen 9, Abb. '1) dem 
Quarzlicht die dem Auge schädlichen kurzwelligen 
Ultraviolettstrahlen zu entziehen. Diese erste 
Quarzlampe zu Beleuchtungszwecken hatte auch 
noch so etwas wie einen Bogenlampen-Mechanis- 
mus, er bestand im wesentlichen aus einer elektro- 
magnetischen Kippvorrichtung, welche nach dem 
Einschalten die Zündung bewirkte. Dieser 
Mechanismus war erforderlich, weil die Quarz- 
lampen zu Beleuchtungszwecken, genau wie die 
elektrischen 'Bogenlampen, außerhalb des Hand- 
bereiches hoch aufgehängt wurden. Die Quarz- 
lampe zu Bestrahlungszwecken befindet sich aber 
stets im Handbereich (vgl. Abb. 3 u. 4). Sie besteht 
in der Hauptsache aus: 


1. dem Quarzbrenner als eigentliche Lichtquelle, 
2. dem Gehäuse mit Reflektor, 


3. der sehr einfachen Aufhänge- und Kipp- 
vorrichtung und | 
4. dem Vorschalt-Widerstand oder 


formator. 


Beide Quarzlampentypen, System Bach und 
Jesionek, als „Künstliche Höhensonne“ werden 
sowohl in hängender Ausführung (nach Abb. 3) wie 
in stehender Ausführung mit Stativ (nach Abb. 4 
u. 5) angefertigt. Die Quarzbrenner für Gleich- 
strom sind von denen für Wechselstrom durchaus 
verschieden. Die Quarzbrenner für Gleichstrom 
haben ie nach der verfügbaren Netzspannung (110° 
oder 220 Volt) verschiedene Längen, während für 
Wechselstrom nur eine Brennertype und zwar für 
die hierfür günstigste Brennerspainung von ca. 180 
Volt hergestellt wird. Auf diese Spannung wird 
durch den für jede Wechselstrom-Quarzlampe er- 
forderlichen Transformator die jeweilig vorhandene 
Netzspannung transformiert. ! 


In der nachstehenden Tabelle sind die wichtig- 
sten technischen Daten für den Betrieb der Quarz- 
brenner, sowohl der Bach- wie der Jesionek-Quarz- 
lampe, angegeben: 


Klemmen- | Licht- |Ungefähre 
Spanning | bogen | Bene | Strom 
Volt 2 a brauch 
A 
70—80! 60 | 1200 10,44kW 
150-1601 120 | 2000 10,55 kW 
70-80| 60 | 2000 |0,70kW 
150-1601 120 | 3000 0,90 kW 
| 0,60 kW 
175-185) 120 | 2500 
0, 70 kW 


ee 0, 


Die unter Anlaufstrom angegebenen Werte ergeben sich kurz nach dem 
Zünden und werden zunächst schneller, dann, langsamer kleiner, bis nach sechs 
Minuten die Normalstromstärke erreicht ist. 


(Teil II folgt.) 


Trans- . 
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6 Der elektrische Betrieb der Paris - Orleans-Eisenbahn. 


Der elektrische Betrieb der Paris—Orleans-Eisenbahn und die 
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französische Elektrizitätswirtschaft. 


Der Gedanke, der den Plänen der französischen 
Eisenbahnen zur Einführung’ elektrischer Zug- 
förderung zugrunde liegt, ist einmal der, Kohlen zu 
sparen, andrerseits wird aber damit bezweckt, ein 
Verteilungsnetz für elektrische Energie zu schaffen, 
durch das auch Betriebe außerhalb der Eisenbahn 
mit der nötigen Kraft versorgt werden können. 
Die Paris—Orl&ans-Eisenbahn z. B. verbraucht auf 
ihrem 7500 km langen Netz alljährlich 1,7 Mill. 
TonnenKohle; indem sie davon die Strecken Paris— 
Brive, Brive—Clermont und St. Sulpice—Gannat 
mit zusammen 916 km Streckenlänge auf elek- 
trischen Betrieb umstellt, will sie von dieser Menge 
450000 t sparen. Sie erreicht dies durch Aus- 
nutzung der Kraftquellen, die das Plateau central 
in seinen Wasserläufen und deren Gefälle enthält, 
bringt ihr dortiges Kraftwerk Eguzon aber gleich- 
zeitig mit dem Pariser Kraftwerk Gennevilliers in 
Verbindung. Dieses gehört der Union d’Electricite, 
die mit der Orl&ans-Bahn zusammen die. Union 
Hydro&lectrique zum Bau des Werks von Eguzon 
gegründet hat. In Gennevilliers werden mit 
Dampfkraft in fünf Einheiten ie 40000 Kilowatt 
erzeugt. Eguzon liefert allerdings nur 50 000 Kilo- 
watt, aber gerade im Winter, wo der Strombedarf 
am größten ist, fließt dort das Wasser am leb- 
haftesten, und so kann das Werk von Eguzon die 
Kraftlieferung von Gennevilliers in willkommener 


Weise ergänzen. Wenn andrerseits im Sommer der- 


Weasservorrat zurückgeht, ist der mit Dampfkraft 
erzeugte Strom der Union d’Electricite eine wert- 
volle Unterstützung für die Orl&ans-Bahn. Der 
Strom, den die Eisenbahn verbraucht, wird auf 


diese Art allerdings auch noch mit Hilfe von Kohle- 


erzeugt, aber da ein Elektrizitätswerk bei gleicher 
Leistung weniger Kohle verbraucht als eine Dampi- 
lokomotive, wird sehr erheblich an Kohle gespart. 
Frankreich verbraucht schätzungsweise etwa 70 
Mill. Tonnen Kohle im Jahr, wovon es etwa ein 
Viertel aus dem Auslande beziehen muß. Auf die 
Eisenbahnen entfallen etwa 10 Mill. Tonnen, und 
wenn elektrische Zugförderung allgemein ein- 
geführt würde, könnte die Menge der eingeführten 
Kohle auf die Hälfte herabgemindert werden. Um 
aber auf diesem Wege noch einen Schritt weiter- 
zugehen, müssen auch die großen Städte, wie 
Paris, Lyon, Bordeaux, Toulouse, die zur Krait- 
erzeugung mehr Kohle verbrauchen als die Eisen- 
bahnen, mit durch Wasserkraft gewonnenem elek- 
trischen Strom versorgt werden. In Paris wurden, 
um nur ein Beispiel anzuführen, im Jahre 1924 
1,2 Mill. Tonnen Kohle in Elektrizitätswerken ver- 
brannt; ein Drittel dieser Menge reicht aus, um 
elektrischen Betrieb auf der 528 km langen Strecke 
Paris—Brive durchzuführen. Unter diesen Ver- 
hältnissen kann die Wirtschaftlichkeit des elek- 
trischen Eisenbahnbetriebes sehr gefördert werden, 
wenn er mit der Kraftversorgung von Paris in 
Verbindung gebracht wird. 


Zur Uebertragung der elektrischen Energie von 
Eguzon an der Creuse nach Paris dient eine Fern- 


leitung, die zunächst mit 150000 Volt betrieben . 
wird, aber so gebaut ist, daß sie mit geringen Ab- 


änderungen auf 220000 Volt umgestellt werden 
kann. | 
Seit dem 6. Oktober wird die Strecke Paris— 
Orleans elektrisch betrieben; damit ist der erste 
Abschnitt auf diesem Gebiet abgeschlossen. Mit 
einem Teilbetrieb, nämlich auf der Strecke Paris— 
Etampes und der davon abzweigenden Strecke 
Bretigny—Dourdan ist im August begonnen wor- 
den. Die Länge dieser beiden Strecken beträgt 
96 km. Im ersten Monat verkehrten hier 283 Züge 
elektrisch, die 3300000 Kilowattstunden ver- 
brauchten. Im September folgte dann die Aus- 
dehnung des elektrischen Betriebes der Güterzüge 
auf die 125 km lange Strecke bis les Aubrais bei 
Orléans, und am 6. Oktober wurden zum erstenmal 
zehn Personenzüge, darunter sechs Schnellzüge, 
zwischen Paris und les Aubrais elektrisch be- 
fördert. Seitdem werden täglich etwa 10500 Zug- 
kilometer mit elektrischem Antrieb geleistet. Die 
Vorbereitungen zur Fortsetzung dieses Betriebs bis 
Vierzon, das 204 km von Paris entfernt ist, waren 
damals so weit gediehen, daß man erwarten konnte, 
Mitte November werde die elektrische Zugförderung 
bis Vierzon aufgenommen werden können. Diese 
Strecke hat unter denen der‘ Orleans-Bahn den 
stärksten Verkehr, und der Uebergang zur Elek- 
trizität als Zugkraft hat also hier die größte Be- 
deutung für den Kohlenverbrauch. Die elektrischen 
Einrichtungen sind so getroffen, daß sie einem 
Jahresverkehr von 40 Mill. Tonnenkilometer auf 
der Strecke Paris—-Orleans, 20 Mill. Tonnenkilo- 
meter auf der Strecke Orleans—Vierzon und 12 Mill. 
Tonnenkilometer auf der Strecke Bretigny— 
Dourdan gerecht werden können. 

Zur Ausnutzung im Zugbetrieb wird der hoch- 
gespannte Wechselstrom in Gleichstrom von 1500 
Volt umgewandelt. 
Triebwagen und Anhängern zusammengesetzte 
Züge gefahren, im übrigen werden die Züge von 
elektrischen Lokomotiven gezogen. 
wagen haben zwei Motoren von 250 PS; sie wiegen 


65 t und bilden mit einem Anhänger von 34 t- 


Gewicht eine Einheit; bis drei Einheiten, von denen 


zunächst zwölf vorhanden sind, werden zu einem- 


Zug zusammengestellt. Personen- und Güterzüge 
mit weniger als 70 km Stundengeschwindigkeit 
werden von Lokomotiven mit vier angetriebenen 
Achsen befördert, die dauernd 300 bis 375 PS, eine 
Stunde lang 430 PS leisten können. Von den 200 
Lokomotiven dieser Art, die bestellt sind, sind mehr 
als 50 bereits geliefert und stehen entweder im 
Probebetrieb oder dienen bereits dem regelmäßigen 
Verkehr. Für Schnellzüge mit höherer Geschwindig- 
keit als 70 km in der Stunde werden Lokomotiven 
besonderer Bauart verwendet, die etwas mehr als 
das doppelte der erstgenannten Lokomotiven leisten, 
aber nicht so schwer sind. Von fünf Versuchs- 
lokomotiven mit 2X 2 und 4 angetriebenen Achsen 
mit 2700 bis 3500 PS Dauerleistung sind drei ge- 
liefert; sie werden zurzeit erprobt. 

Die Südbahn ist mit 400 km elektrisch betriebe- 
ner Strecke der Orl&ans-Bahn mit ihren 151. km 
zwar überlegen. Sie verbraucht aber monatlich nur 


Im Vorortverkehr werden aus 


Die Trieb- | 
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3 Mill. Kilowattstunden, die Orleans-Bahn dagegen 
jetzt schon 3,3 Mill. und wird diese Menge im Jahre 
1927 auf das Doppelte steigern. 
Bahn hat auf 23 km Länge einen Probebetrieb ein- 
gerichtet, und bei der Staatsbahn werden 47 km 
elektrisch betrieben. 


Wie schon aus den eben gemachten Angaben 
hervorgeht, ist der elektrische Betrieb der Orléans- 
Bahn nur ein Teil von dem, was die französischen 
` Eisenbahnen 
haben und noch beabsichtigen, und dies wiederum 
ist nur ein Teil auf dem Gebiete der französischen 
Elektrizitätswirtschaft. Frankreich besitzt in seinen 
gebirgigen Teilen noch reichliche, unausgenutzte 
Wasserkräfte, und es ist in bezug auf. deren Nutz- 
barmachung insofern in besonders günstiger Lage, 
als es sowohl Hochgebirge wie Mittelgebirge hat. 
Der Wasservorrat beider gleicht sich nämlich aus. 
Wenn im rauhen Winter die Wasserläufe im Hoch- 
gebirge versagen, regnet es im Mittelgebirge, und 
wenn hier im Sommer der Wasservorrat zurückgeht, 
liefert das Hochgebirge aus seinen schmelzenden 
Gletschern und Schneefeldern reichliche Wasser- 
mengen. Die französische Elektrotechnik und Elek- 
trizitätswirtschaft findet hier noch ein ausgiebiges 
Betätigungsield. Freilich fehlt es zurzeit infolge der 
wirtschaftlichen Lage an Mitteln, um dieses Feld zu 


Die Mittelmeer- 


auf diesem Gebiet bisher geleistet 
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beackern. Es sind zwar seit 1916 eine Anzahl neue 
Wasserkraftanlagen geschaffen und bestehende 
ausgebaut worden, aber die neuen Planungen auf 
diesem Gebiet, etwa diejenigen, die seit 1924 auf- 
gestellt worden sind, müssen unausgeführt bleiben, 
ihre Verwirklichung ist auf unbestimmte Zeit ver- 
tagt. Ä 

In den Jahren 1922 bis 1924 hat die Strom- 
lieferung der französischen Wasserkraftwerke von 
658 560 auf 1263260 Kilowatt zugenommen; im 
Jahre 1925 betrug aber die Zunahme nur 50 000 
Kilowatt, und 1926 wird kaum diese Zahl erreicht 
werden. Dabei ist der Bedarf nicht etwa gedeckt, 
so daß ein weiterer Ausbau der Elektrizitätsver- 
sorgung überflüssig wäre, sondern der Bedarf 
steigt noch dauernd. Neuerdings wird wieder mehr 
Strom aus Wärmekraftwerken geliefert, bei denen 
die Baukosten niedriger sind als für den Ausbau 
von Wasserkräften. Dafür sind allerdings die Be- 
triebskosten höher, aber es ist leichter, diese, die ' 
sich auf längere Zeit verteilen, aufzubringen als die 
einmaligen hohen Anlagekosten, wenn auch diesen 
Ersparnisse in der Zukunft gegenüber stehen. Der 
Wunsch, Kohlen zu sparen, muß daher zurück- 
gestellt werden, aber man sieht aus diesen Vor- 
gängen einmal, daß man, um zu sparen, häufig erst 


hohe Ausgaben auf sich nehmen muß. 
Geh. Reg.-Rat Wernekke. 
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(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


mf. Was ist eine Erfindung? (Nachdruck ver- 
boten!) Der Hochstand der neuzeitlichen Technik ist 
das Ergebnis der sich durch die Jahrtausende hin- 
durch aneinanderreihenden großen und kleinen Er- 
findungen. Die ungeahnten Erfolge, die uns das 
Zeitalter des Dampfes und der Elektrizität gebracht 
haben, sind nur allzusehr geeignet, den Maßstab zu 
verschieben, den wir bei der Würdigung der tech- 
nischen Leistungen unserer Väter und Urväter an- 
zulegen haben, wollen wir diesen in verdientem 
Maße gerecht werden. Die Namen derer, denen wir 
die Urerfindungen, wie der Rolle, des Hebels, der 
Feuergewinnung, der ersten Werkzeuge, Waffen 
usw. zu verdanken haben, sind für immer in Dunkel 
gehüllt.e. Von einer dieser Urerfindungen, des die 
Kraft der geballten Faust vervielfachenden Ham- 
mers, sagt Lazarus Geiger in seinen Vorträgen zur 
Entwicklungsgeschichte des 
. „So groß der Gegensatz einer Dampfmaschine 
unserer Tage mit dem ältesten Steinnhammer immer 
sein mag, das Geschöpf, das zuerst seine Hand mit 
einem solchen Werkzeug bewaffnete, das vielleicht 
einen Fruchtkern zum erstenmale auf diese Weise 
einer harten Schale abgewann, es mußte, so scheint 
es, einen Hauch jenes Geistes in sich verspüren, der 
einen Entdecker unserer Zeit unter dem Aufblitzen 
eines neuen Gedankens beseelt.“ 

England war das Land, das zuerst mit der 
Schaffung einer den Erfinder schützenden Patent- 
gesetzgebung vorging und im Jahre 1623 das Sta- 
, tute of monopolies einführte. In den Vereinigten 
Staaten maß man dem Patentwesen in früherer 
Zeit eine solche Bedeutung bei, daß die Patent- 
urkunde vom Staatspräsidenten eigenhändig unter- 
schrieben wurde. Treffend äußerte sich Goethe 


Menschen treffend: ° 


über den Erfolg des englischen Patentschutzes: 
„Das Erkennen und Erfinden sehen wir als den vor- 
züglichsten selbst erworbenen Besitz an und 
brüsten uns damit. Der kluge Engländer verwandelt 
ihn durch ein Patent sogleich in Realitäten und 
überhebt sich dadurch alles verdrießlichen Ehren- 
streites. — Der Engländer ist Meister, das Ent- 
deckte gleich zu nutzen, bis es wieder zur neuen 
Entdeckung und frischer Tat führt. Man frage nun, 
warum sie uns überall voraus sind.“ Liebig führt 
aus, daß die Erhebung des Menschen über das Tier 
wesentlich von seinem Vermögen abhängt, Er- 
findungen zu erzeugen, die zur Befriedigung seiner 
Bedürfnisse dienen, und daß ihre Summe in einer 
Bevölkerung den Begriff ihrer Zivilisation in sich 
einschließt. | | 

Nach deutschem Patentrecht werden Patente 
für neue Erfindungen erteilt, die eine gewerbliche 
Verwertung gestatten. Der Begriff der Erfindung 
ist im Patentgesetz nicht erklärt, und alle Versuche, 
eine brauchbare Beantwortung der Frage: „Was 
ist eine Erfindung?“ zu finden, sind bisher geschei- 
tert. Dennoch bewegt sich die Rechtsprechung des 
deutschen Patentamtes hinsichtlich der grundsätz- 
lichen Gesichtspunkte im wesentlichen auf einer 
einheitlichen Linie und es sind, wie das Patentamt 
in- einer Denkschrift ausgeführt hat, wenig grund- 
sätzliche Gegensätze zu Tage getreten. Die 
Schwierigkeit liegt nicht in der Fassung der Grund- 
sätze, sondern in deren Anwendung auf den ein- 
zelnen Tatbestand, denn beim Vergleich des Neuen 
mit dem Alten ist schließlich immer ein Urteil über 
die Erheblichkeit des Unterschiedes abzugeben, für 
das sich begriffliche Grenzen nicht auf: alle Fälle 
festsetzen lassen. Auch über die Abgrenzung des 


Gebietes des Patentwesens gegenüber anderen 
Rechtsgebieten besteht, wie die genannte Denk- 
schrift feststellt, im wesentlichen Einverständnis. 

Um nun die Frage, was eine Erfindung ist, zu 
erläutern, geben wir im nachstehenden einige Er- 
klärungen des Begriffes Erfindung, die von hervor- 
ragenden Kennern des Patentwesens stammen: 

Nach Kohler ist die Erfindung „eine zum tech- 
nischen Ausdruck gebrachte Gedankenschöpfung 
des Menschengeistes, die der Natur eine neue Seite 
abgewinnt und hierdurch mit Erfolg darauf abzielt, 
durch Benutzung von Naturkräften menschliche 
Forderungen zu erfüllen.“ 

Eine „Umschreibung“ im Sinne des Patent- 
gesetzes — nicht eine Begriffisbestimmung der Er- 
findung — gibt Seligsohn: „als eine durch Be- 
nutzung der Naturkräfte hergestellte Schöpfung, die 
gegenüber dem bisherigen Zustande einen wesent- 
lichen Fortschritt darstellt und ein menschliches 
Bedürfnis befriedigt.“ 

Nach Gareis ist die Erfindung die Entdeckung 
einer vorher nicht bekannten Tatsache, daß durch 
eine konkrete technische Einwirkung auf einen Stoff 
der Außenwelt ein der Wiederholung an sich unter- 
ziehbarer Erfolg erzielt wird. 

Nach Dambacıh ist die Erfindung „die Schaf- 
fung und Hervorbringung eines neuen, bisher noch 
nicht vorhandenen Gegenstandes oder Erzeugungs- 
mittels zu materiellen Gebrauchszwecken“. 

Zschimmer gibt folgende Erklärung: Die 
Erfindung ist ein für das objektive technische 
Wissen neuer Gedanke, durch den erkannt wird, 


wie durch einen vom Menschen herstellbaren Regu- 


lator eine in der Natur nicht von selbst vor sich ge- 
hende, willkürlich zu bewirkende Regelung von 
Naturvorgängen in bestimmter Form vorzunehmen 
sei. | 

Reuleaux erklärt die Erfindung als „eine Ein- 
richtung oder ein Erzeugnis auf gewerblichem Ge- 
biete, das bezüglich eines Stoffes oder eines Werk- 
zeuges oder eines Verfahrens oder der Zusammen- 
setzung der zu technischer Wirkung vereinigten 
Teile von bestehenden Einrichtungen und Erzeug- 
nissen durch weitergehende Wirkung abweicht“. 


Nach Hartig ist die Erfindung „die Lösung 
einer technischen Aufgabe, die nach ihrem techno- 
logischen Begriff neu und nach der Art ihrer Ver- 
wirklichung in mindestens einer Ausführungsform 
vollständig dargelegt ist“. 

Auch Goethe, der, wie bereits ausgeführt 
wurde, das damalige Uebergewicht Englands in 
Technik und .Industrie in der englischen Patent- 
gesetzgebung erblickte, hat sich wiederholt mit dem 
Begriff der Erfindung beschäftigt und sich u. a. 
folgendermaßen geäußert: „Alles Erfinden kann als 
eine weise Antwort auf eine vernünftige Frage an- 
gesehen werden.“ — „Alles, was wir Erfinden, 
Entdecken im höheren Sinne nennen, ist die be- 
deutende Ausübung, Betätigung eines originalen 
Wahrheitsgefühles, das im stillen längst ausgebildet, 
unversehens mit Blitzesschnelle zu einer frucht- 
baren Erkenntnis führt. Es ist eine aus dem Innern 
am Aeußern sich entwickelnde Offenbarung, die den 
Menschen seine Gottähnlichkeit vorahnen läßt. Es 
ist eine Synthese von Welt und Geist, die von der 
ewigen Harmonie des Daseins die seligste Ver- 
sicherung gibt.“ Geh. Reg -Rat Max Geitel t. 
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der Erfinder des 
Zu seinem 150. Geburts- 


mf. Johann Wilhelm Ritter, 
elektrischen Sammilers. 


. tag. (Nachdruck verboten!) Man hört oft sagen, 


seitdem der Jahrtausende alte Menschheitstraum 
des Fliegens verwirklicht sei, seitdem wir den. 
Funkverkehr hätten, der die Gehirne aller Men- 
schen durch eine unsichtbare Kraft verbände, gäbe 
es eigentlich keine Aufgaben mehr für die Technik, 
denn alle Aufgaben, die unseren Vorfahren vorge- 
schwebt hätten, seien eigentlich gelöst. Zu Un-. 
recht! Unzählige Fragen gibt es noch, die der 
Lösung durch die Technik bisher Widerstand ge- 
leistet haben, und eine der wichtigsten davon ist 
die Aufspeicherung der Elektrizität, die uns’ immer 
noch nicht in befriedigender Weise gelungen ist: 
Kein Kraftwagen würde mehr mit Benzin, keine 
elektrische Bahn würde noch mit einer Strom- 
zuleitung fahren, wenn man Elektrizität auf kleinen 
Raum zusammendrängen, sie speichern, ja viel- 
leicht gespeicherte Elektrizität wie jede andere 
Ware im Laden kaufen könnte. Es wäre eine Um- 
wälzung, wie sie die Technik vielleicht noch nicht 


- erlebt hat. 


Und doch sind es schon 150 Jahre her, seitdem 
der Entdecker der Speicherbarkeit der Elektrizität 
geboren wurde: Am 16. Dezember. 1776 erblickte 
zu Samitz bei Haynau in Schlesien Johann Wilhelm 
Ritter als Sohn eines Pfarrers das Licht der Welt. 
Er studierte Heilmittelkunde und Medizin und - 
wurde durch dieses Studium mit den Naturwissen- 
schaften vertraut. Als Arzt beschäftigte er sich 
neben Physiologie namentlich mit Fragen der Elek- 
trizität. und versuchte ohne Scheu vor der Gefähr- 
dung seines Körpers insbesondere auch die 
Wirkung sehr starker elektrischer Ströme an sich _ 
selbst. Er war der erste, der eine richtige Er- 
klärung für die Wirkungsweise der Voltaschen 
Säule gab, und er erfand die Trockensäule, deren 
Erfindung später zu Unrecht Zamboni zugeschrie- 
ben wurde. Seine besondere Bedeutung liegt aber 
vor allen Dingen darin, daß er die Aufspeicherung 
elektrischer Energie planmäßig beobachtete und 
gründlich erforschte. Schon im Jahre 1802 baute 
er eine Ladungssäule aus Kupferplatten, die durch 
„kochsalznasse Papp-Platten‘“ voneinander ge- 
trennt waren. Diese Säule war an sich nicht im- 
stande, Elektrizität zu erzeugen, da ihre Platten 
aus gleichem Metall bestanden; sie konnte aber 
Strom abgeben, nachdem sie eine Zeitlang mit den 
Polen einer Voltaschen Säule verbunden, also von 
dieser aufgeladen war. Damit war der erste elek- 
trische Sammler — Akkumulator — geschaffen. 


Ritter war auch der erste, der die chemische 
Wirkung der Lichtstrahlen verschiedener Wellen- 
länge durchforschte. Aber seine vielseitige Be- 
gabung erschöpfte sich nicht auf dem Gebiete der 
Physik. Lebhafte Freundschaft verband ihn mit 
Novalis; auch mit Goethe hat er zeitweise in leb- 
haftem Verkehr gestanden und ihn bei der Ein- 
richtung seines Laboratoriums beraten. Seine. 
freundschaftlichen Beziehungen zu den Gebrüdern 
Schlegel, zu Baader, insbesondere aber zu dem 
dänischen Physiker Oersted kennzeichnen seine 
hohe geistige Einstellung. 

Wer sich näher mit diesem großen Mann und 
seiner erstaunlichen Schöpferkraft beschäftigen 
möchte, dem ‘sei sein letztes Werk „Fragmente 
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(Bruchstücke) aus dem Nachlaß eines 
Physikers“ empfohlen. 
Ritters grundlegende Forschungsarbeiten wur- 
den allgemein anerkannt; er war Mitglied der 
Akademie der Wissenschaften von Kopenhagen, 
Paris, Brüssel und München. Aber wie es vielen 
Erfindern und Entdeckern gegangen ist, die ihrer 
Zeit weit vorauseilend sich bahnbrechend auf Ge- 
biete wagten, für die eben diese Zeit noch nicht reif 
war, so war auch das Schicksal Ritters: In bitterer 
Armut und gänzlich verlassen erlag er am 23. 
Januar 1810 zu München einer heimtückischen 
Krankheit. K. Oesterreich. 


Das Ueber- 


Jungen 


* 


Elektrolytische Chromüberzüge. 


ziehen von Metallen mit Chrom nimmt angesichts 


des Vorteiles, den chromierte Gegenstände bieten, 
eine stete Verbreitung; diese Vorteile sind: große 
Widerstandsfähigkeit gegen. Oxydation in der 
Hitze und gegen chemische Einflüsse und hohe 
Härte. 

Die Widerstandsfähigkeit in der Hitze wird aus- 
genutzt bei Schweißmaschinen, Lampen, Küchen- 
geräten, die Widerstandsfähigkeit gegen chemische 
Einflüsse bei fast allen Säuren, mit Ausnahme der 
Salzsäure und Schwefelsäure, unter gewissen Be- 
Zieheisen für Rohr- 
ziehereien. 

Der Chromniederschlag muß sehr gleichmäßig 
sein. Im allgemeinen unterscheidet man bei eltektro- 
Iytischen Niederschlägen 2 Arten: entweder be- 


sitzen sie'ein kristallinisches Gefüge, oder sie bilder 


eine Anhäufung von sehr fein gedrängten Kügel- 
chen, von denen jede aus sehr kleinen Kristallen 


zusammengesetzt ist. Die groben Kristalle finden 


sich dann vor, wenn die Zahl der kristallinischen 
Kerne auf der Oberfläche verhältnismäßig be- 
schränkt ist, wodurch eine schnelle Wachstums- 
geschwindigkeit für jedes Kristall entsteht. Um- 


= gekehrt erscheint das Gefüge mit feinen Körnern, 


wenn viele kristallinische Kerne vorhanden sind. 
Eine Ursache, die sich dem Wachsen der Kristalle 


. widersetzt, ist der Niederschlag von Spuren des 


wasserhaltigen Metalloxydes. Durch Verwendung 
einer schwachen Stromstärke erhält man einen fein- 
körnigen Niederschlag, der zunächst grau ist, dann 
ein mehr metallisches Aussehen mit zunehmender 
Dicke erhält. Man sucht zuerst ein feinkörniges 
Gefüge zu erreichen, dann die Bedingungen zum 
Vergrößern des Kornes einzustellen; auf die Weise 
wird der Niederschlag schön und nicht porös. Die 
Stromstärke ist 5—-10mal so stark als beim Nickel- 
niederschlag. Ein Chrom-Niederschlag, auf den man 
Wasser einige Monate lang wirken läßt, bleibt un- 
versehrt, 
spuren aufweist, die das Nickelhäutchen abschälen. 
Chlorlösungen greifen die Chrom-Niederschläge 
etwas und an einigen Stellen an, jedoch ohne sie 
loszulockern. Sulfate und Nitrate, die sonst leicht 
Ueberzüge angreifen, bleiben ohne Einfluß. Die bis- 
herigen Versuche beweisen, daß die Chrom- 
überzüge mit denen des Nickels in Wettbewerb 
treten können. Der Preisunterschied ist gering, 
denn wenn auch das Chrom teurer ist als Nickel, so 


während ein Nickelniederschlag Rost- 
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wird dies doch durch verschiedene Umstände aus- 


geglichen: das Niederschlagen geschieht 4—5mal 
so schnell, ferner benötigen die Stücke weniger Zu- 
bereitung, da nur das Oxyd entfernt zu werden 
braucht. (La Technique Moderne.) K. 


Ueber nichtmetallische Einschlüsse im Alumi- 
nium. Die meisten Metalle enthalten nichtmetallische 
Einschlüsse, die ihre mechanischen Eigenschaften 
zu beeinflussen vermögen. Sowohl das Oxyd als 
die meisten löslichen Verunreinigungen im Alumi- 
nium sind dichter als das Metall selbst und haben 
im geschmolzenen Zustand also auch nicht das Be- 
streben, an die Oberfläche zu steigen. So beträgt 
z. B. das spezifische Gewicht von Aluminium 2,70, 
dasjenige der Tonerde 3,854. Rhodin hat nach- 
gewiesen, daß jedes Aluminium Oxyde enthält. Es 
kann angenommen werden, daß die nichtmetalli- 
schen Einschlüsse von Elektrolyten herrühren. Ist 


das Oxyd in das Metallinnere eingedrungen, so ist 


es schwer, es wieder zu entfernen. Der genaue 
Einfluß von ganz geringen Mengen von Oxyd kann 
aus dem Grunde kaum bestimmt werden, weil es 
fast unmöglich ist, ein vollständig von Einschlüssen 
freies Aluminium herzustellen. Der Einfluß der 
Oxyde in den verschiedenen Aluminiumlegierungen 
ist ebenfalls sehr wichtig. (Revue de Métallurgie.) 


Ein neuer feueriester Stoff. Der von Smith er- 
fundene feuerfeste Stoff soll den höchsten Tempera- 
turen widerstehen können. Seinen Hauptbestandteil 
bildet Ton, der nach einem besonderen Verfahren 
mit Kohlenstoff innig vermischt wird. Dieser ge- 
kohlte schwarze Ton besteht aus‘ Tonkörnern, die 
mit unendlich vielen, in allen Poren verteilten 
Kohlenstoffpartikelchen durchsetzt sind. Der 
Kohlenstoff wird dem Ton in teigigem Zustand zu- 
gesetzt, da dann der Ton seine höchste Porösität 
erreicht. Der auf die Weise behandelte Ton weist 
wesentlich andere Eigenschaften auf, als wenn er 
mit dem Kohlenstoff auf mechanische Weise ver- 
mischt wird. Das pulverförmige Erzeugnis kann, 
wie sonst üblich, brikettiert werden. Dieser feuer- 
feste Stein hält den bisher erreichten Temperaturen 
stand und zieht sich nicht zusammen. Derartige 
Steine sind monatelang bei hohen Temperaturen in 
Betrieb gewesen, ohne die geringste Formverände- 
rung zu erfahren; sie blähen weder auf, noch 
bröckeln sie ab, noch sind sie mit Schlacke behaftet. 
Die Härte des gekohlten Tones ist fast derienigen 
des Karborundums gleich. Hinsichtlich der Wärme- 
leitfähigkeit können die feuerfesten Stoffe in nach- 
stehende Reihenfolge gebracht werden, wenn die- 
jenige des gewöhnlichen feuerfesten Steines gleich 
1 gesetzt wird: 

gewöhnlicher feuerfester Stein 1 


gekohlter Ton | 2 
Graphit 4—5 
Karborundum 4—6 


Außer in Steinformen wird gekohlter Ton in pulver- 
förmigem Zustand zum Ausflicken der Oefen, für 
Stampfmasse, für Herde von Martinöfen, zum 
Schutz der äußeren Wände von Retorten u. a. m. 
verwendet. (L’Usine.) » K. 
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Zusammenfassende Darstellung von Schrauben- 
versuchen. Von Wilhelm Schmidt, Dr.- 
Ing. 1926. Berlin NW 7. VDI-Verlag G. m. b. H. 
DIN A4. 16 S, 25 Abb. und 7 Taf. Brosch. 4 RM. 


Wer bisher die zahlreichen Treibschrauben- 
messungen aus der Preußischen Versuchsanstalt für 
Wasserbau und Schiffbau ‚praktisch verwerten 
wollte, mußte sich mit der nicht sehr übersicht- 
lichen Form und Darstellung abfinden, die 
Schaffran diesen Messungen gegeben hatte, und 
die Werte, die er aus den Schaubildern ent- 
nahm, noch durch verwickelte Zahlenrechnungen 
umformen. 

Für Luftschrauben hatte aber Eiffel schon vor 
dem Kriege eine logarithmische Darstellung ver- 
wendet, die Bendemann und Madelung 1917 
(in den Technischen Berichten der Flugzeug- 


meisterei) dem praktischen Gebrauch dadurch an- _ 


gepaßt haben, daß sie unbenannte Beizahlen ein- 
führten (Bendemanns „Belastungsgrad‘ bezieht sich 
aber, wie ZFM 1918, S. 35, ausgeführt ist, auf den 
größtmöglichen, nicht auf den wirklichen Schrau- 
benschub, wie es der Verfasser auf S. 9 anzu- 
nehmen scheint!). 


Dieses Verfahren wird hier unabhängig von 


ienen Arbeiten dargestellt und auf Schiffsschrauben 
angewendet. In 7 logarithmischen Flächennomo- 
grammen sind die Versuchsergebnisse leicht aus- 
wertbar zusammengestellt — ein sehr verdienst- 
liches Unternehmen, dessen Veröffentlichung durch 
den Verein Deutscher Ingenieure in guter Aus- 
stattung von vielen begrüßt werden und bei der 


Wahl von Treibschrauben sehr nützlich sein wird. 
Everling. 


Der Bau des Flugzeuges. Von E. Pfister, Dipl.- 
Ing. Teil I. Tragwerkverspannung und Leit- 
werk. Heft 2 der Sammlung „Flugzeugbau und 

Luftfahrt“. 1926. Berlin-Charlottenburg 2. C. J. E. 
Volckmann Nachf. G. m. b. H. Kl.-8. 52 S. 
mit 85 Abb. im Text. Geh. 2 RM. 


Wer jüngeren Anfängern oder Fernerstehenden 
Vorträge über Luftfahrttechnik zu halten hat, ver- 
mißte eine weiteren Kreisen verständliche Ein- 
führung in dieses schwierige Anwendungsgebiet des 
Leichtbaues. Der Verlag hat daher mit der Heraus- 
gabe der Sammlung den verdienstlichen Versuch 
gemacht, eine Lücke auszufüllen; und wenn alle 
Heftchen so ausfallen, wie dies zweite, so muß man 
den Wurf gelungen nennen. 


Der Verfasser ist selbst praktischer Motor: und 
Segelflieger; er konnte als Konstrukteur auf ver- 
‚schiedenen Gebieten der Luftfahrt wie als tech- 
nischer Lehrer Erfahrungen sammeln, die diesem 
Aufbau nun zugute kommen. Während das erste 
Heft den allgemeinen Aufbau und die Tragflügel, 
das dritte den Rumpf behandeln soll, ist das vor- 
liegende zwei verschiedenartigen, aber für die Ge- 
staltung und den Betrieb gleich bedeutsamen Teilen 
des Flugzeuges, der Tragwerkverspannung und 
dem Leitwerk gewidmet. 


Im Anschluß an Betrachtungen der Luftkräfte 
wird die Statik für das ebene Fachwerk der Flügel- 
tragwände anschaulich entwickelt, stets mit ein- 
fachen Beispielen und im Hinblick auf die Ge- 


staltung, vor allem die Widerstandsverminderung 
bei den Streben und Stielen. 

Der größere Abschnitt über Leitwerke schildert 
deren Wirkungsweise, gibt die Steuerungs- 
anlage mit klaren Skizzen wieder: und vergißt 
auch nicht die Umrißformen; ferner bringt er die 
Entlastungsmaßnahmen, die Stabilitätsfragen, die 
Ausbildung der Scharniere, die Bewegung und Be- 
anspruchung der Ruder, endlich die Anordnung und 
Führung der Steuerzüge. Besonders erwünscht 
werden die zahlenmäßigen Berechnungsbeispiele 
des Schlußabschnitts sein. Everling. 


AWF-Merkblatt 201, Die Schleifscheibe, ihre Wahl, 
Verwendung und Behandlung. Herausgegeben 
vom Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung beim. 
Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit. Zu be- 
ziehen durch den Beuth-Verlag G. m. b. H., Berlin 
SW 19, Beuthstr. 8. Stückpreis 0,50 RM. 

In der Serie der vom AWF herauszugebenden 
Betriebsmerkblätter ist das Merkblatt Nr. 201 über 
„Die Schleifscheibe“ erschienen, das sich insbeson- 
dere an die Betriebsleiter wendet, um ihnen einen 
Ueberblick über die beim Schleifen auftretenden 
Fragen zu ermöglichen. Der Inhalt gliedert sich in 
2 Abschnitte, einmal die Wahl der. Schleifscheibe 
unter Beachtung von Härtegrad, Schleifmittel, 
Körnung, Bindung, Durchmesser und Breite, 
Schleifscheibenform, Bestellung, und zweitens die 
Behandlung der Schleifscheibe hinsichtlich Lage- 
rung, Aufspannen, Arbeitsvorgang und Aufarbeiten. 

In knapper, das Wichtigste herausschälender 
Fassung werden diese Punkte behandelt und geben | 
nicht nur dem Betriebsleiter, sondern auch dem 
Werkmeister und intelligenten Arbeiter die Unter- 
lagen an die Hand, welche bei der heute so viel- 
fältigen Verwendung von Schleifscheiben für deren 
nutzbringenden und wirtschaftlichen Gebrauch un- 
erläßlich sind. Es ist daher zu wünschen, daß nicht 
nur einzelne interessierte: Personen sich die kleine 
Schrift kaufen, sondern daß die Werksleitungen 
selbst das Merkblatt in größerer Menge beschaffen 
und ihren Betriebsleitern, Werkmeistern usw., 
welche Schleifscheiben in Obhut haben, zur Be- 
achtung überweisen. Dipl.-Ing. Ritter. 


Schleudergebläse. Von Obering. H. R. Karg. 128 
S. mit 49 Abb. Gr.-8. München 1926. R. 
Oldenbourg. Brosch. 7,50, geb. 9,— RM. 

Der Verfasser weist in der Einleitung dieses 
Buches mit Recht auf den Uebelstand hin, daß 
Schleudergebläse in der Mehrzahl der Fälle ohne 
ausreichende Sachkenntnis gebaut und auf den 
Markt gebracht werden. Zum großen Teil ist das 
zweifellos auf den Mangel an guter Literatur 
zurückzuführen, die auf wissenschaftlicher Grund- 
lage unter Verwertung der durch die Praxis ge- 
sammelten Erfahrungen die Anleitung zur Berech- 
nung und Konstruktion von Schleudergebläsen 
bietet. Diese Lücke füllt das vorliegende Buch in 
vollkommener Weise aus. | 

Nach einer kurzen Behandlung der physikali- 
schen Gesetze und der Verfahren zur Messung der 
Durckhöhe in Luftleitungen werden die Grundlagen 
für die Berechnung von Schleudergebläsen und 
ihrer Konstruktionsteile eingehend behandelt und 
zwar insbesondere die Schaufelwinkel am Ein- und 


` 
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‚Austritt des Rades, die Flügelräder selbst, Gehäuse, 
Diffusor, Welle, Lager und Lagerböcke, Antrieb. 


. Eingehende Betrachtungen sind dabei der Wellen- 


berechnung unter Berücksichtigung der kritischen 
Drehzahl und dem Riemenantrieb gewidmet sowie 
der Aufzeichnung von Kennlinien und Diagrammen 
auf Grund der Messungen auf dem Prüfstand und 
den Verfahren zum Auswuchten der Räder. Zum 
Schluß ist die Berechnung eines Exhaustors für 
eine grohe Dampfkessel-Saugzug-Anlage voll- 
ständig durchgeführt und zeigt noch einmal zu- 
sammengefaßt die Anwendung der einzelnen Rech- 
nungsmethoden. 

So hat der Verfasser auf 128 Seiten eine klare 
und leichtfaßliche Zusammenstellung der Berech- 
nung und Konstruktion von Schleudergebläsen ge- 
geben, unterstützt durch eine große Zalıl von Dia- 
grammen und Zahlentafeln, die von allen in Frage 
kommenden Stellen dankbar aufgenommen werden 
wird. Dipl -Ing Ritter. 
Leitfaden der Chemie. Für Baugewerkschulen und 
. andere technische Fachschulen.. Von Dr.-Ing. 

Dieckmann, Baurat a. D., Hamburg. 65 
Seiten mit 15 Abb. Leipzig und Berlin 1925. B. G. 
Teubner. Geh. 1,20 RM. 

Die kleine Schrift, die als Band 2 einer neuen 
Sammlung „Der Unterricht an Baugewerkschulen“ 
erschienen ist, bezweckt, die Schüler der genannten 
Fachschulen mit den Grundlagen der Chemie in 
leichtfaßlicher Darstellung so vertraut zu machen, 


. daß sie in der Folge in das Gebiet der Baustoff- 


kunde mit Verständnis eindringen können. Diese 
sicherlich nicht leichte Aufgabe hat Verfasser mit 
Geschick gelöst, wobei ihm offenbar seine lang- 
jährige Leliırerfahrung sehr zustatten kam. Nach 
einer kurzen Einleitung, in der die chemischen 
Grundgesetze und die Formeln erläutert werden, 
behandelt Verfasser im zweiten Abschnitt von der 
Luft und dem Sauerstoff ausgehend unter An- 
führung zahlreicher Versuche und Aufgaben die 
wichtigsten Grundstoffe und ilıre Verbindungen; 
auch auf deren technische Bedeutung und indu- 
strielle Gewinnung wird gelegentlich hingewiesen. 
Als Anhang findet sich ein Ueberblick über die 
organischen Verbindungen, der aber infolge allzu 
gedrängter. Darstellung ziemlich hohe Anforde- 
rungen an die Auffassungsgabe des Lesers stellt. 


Hiervon abgesehen wird das Büchlein seinen Zweck: 


sicherlich gut erfüllen, es kann darüber hinaus auch 
den Studierenden des Maschinenbaus als Leitfaden 
empfohlen. werden. Dr.-I g. A. Sander 


Die Eisengewinnung von den ältesten Zeiten bis 
auf den heutigen Tag. Von Prof. Dr. M. von 
SchwarzundDrF.Dannemann, München. 

' 52 Seiten mit 25 Abb. München und Berlin 1925. 
R. Oldenbourg. Geh. 1,60 RM. 

Als 4. Heft der bekannten Schriftenreihe „Der 
Werdegang der Entdeckungen und Erfindungen“, 
die sich zur Aufgabe macht, unter Berücksichtigung 
der Sammlungen des Deutschen Museums die Ent- 
wicklung der einzelnen Industriezweige in all- 
gemein verständlicher Darstellung kurz zu schil- 
dern, ist das vorliegende, die Geschichte der Eisen- 
gewinnung behandelnde Bändchen erschienen. Die 
Verfasser haben es verstanden, bei aller Kürze 
einen gehaltvollen und anregenden Ueberblick über 
den Hochofenprozeß, das Herdfrischen, das Puddel-, 


‘empfohlen werden. 
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Bessemer- und Siemens-Martin-Verfahren, ferner 
über die Elektrostahlerzeugung, das Vergießen des 
Flußeisens, sowie über die Temper- und Zementier- 
verfahren zu geben, so daß dieses Bändchen nicht 
nur von allen denjenigen, die die durch die Besich- 


-tigung der Sammlungen im Deutschen Museum er- 


haltenen Eindrücke zu vertiefen wünschen, sondern 
wohl auch von iedem Ingenieur und Techniker mit 
Nutzen wird gelesen werden. Dr-Ing. A. Sander. 


Gleichrichter. Von Dipl.-Ing. J. Just. 129 S. mit 
90 Abb. Samlung Göschen. Verlag Walter de 
Gruyter & Co. vorm. Göschensche Verlags- 

- buchhandlung, Berlin-Leipzig 1926. Preis 1,50RM. 
Das vorliegende kleine Bändchen bespricht 

unter Berücksichtigung der wichtigsten Tatsachen 

zunächst die grundsätzliche Wirkungsweise der 

Gleichrichter und behandelt dann weiter den Stoff 

in zwei Unterabteilungen, in dem zuerst die mecha- 

nischen und dann die elektrischen Gleichrichter be- 
sprochen werden, wobei auch unter anderem zwar 
technisch nicht wichtige aber physikalisch inter- 
essante Gleichrichtungsvorgänge, wie die schwin- 
gende Flamme und die angeblasene Spitze-Platte- 


Entladungsstrecke Berücksichtigung finden. 


Die gebräuchlichsten Gleichrichtertypen sind 
in dem Buch in ihrer technischen Ausführung 
beschrieben und in ihrer Wirkungsweise erläutert 
und diese Erläuterungen durch Schaubilder und 
technische Daten ergänzt, so daß dem Leser ein 
schneller Ueberblick über den Stand der Gleich- 
richterfrage gegeben wird. 

In einem Schlußkapitel wird die elektrische 
Staubreinigung besprochen, die mit der Gleich- 
richterfrage durch Verwendung hochgespannten 
gleichgerichteten Wechselstroms eng zusammen- 
hängt. Wenn auch entsprechend dem geringen Um- 
fang eines Göschen-Bändchens nur wenig Raum 
zur Verfügung stelıt, würde es sich für eine spätere 
Auflage. vielleicht doch empfehlen, die elektrischen 
Hochspannungsgleichrichter mit ihren Schaltungen 
nach Greinacher und Schenckel ebenfalls zu be- 
rücksichtigen. Das Buch kann im übrigen bestens 
Kock 
Der stationäre Kleinmotor, sein Bau, seine Wartung 

und Instandsetzung. In leichtverständlicher Dar- 

stellung ‘für Techniker, Monteure, Reparatur- 
werkstätten und Motorenbesitzer von Ing. 

Reinhold Thebis. Leipzig 1926. Dr. Max 

Jänecke, Verlagsbuchandlung. 2,30 RM. 88 

Seiten mit 116 Abbildungen. 

Das Buch wendet sich, wie der Titel sagt, in 
erster Linie an den Laien. Gerade deshalb sollte 
man verlangen, daß der. beärbeitete Stoff in ganz 
besonders klarer und einwandfreier Form geboten 
wird. Das ist aber leider nicht ganz der Fall. In 
der Einführung wird das Arbeitsverfahren der Ver- 
gaser-Motoren beschrieben, sodaß der Eindruck 
entsteht, das Buch behandie — im Gegensatz zu 
dem sehr umfassenden Titel — nur den Vergaser- 
Explosionsmotor. Dann wird aber im Anschluß an 
die Beschreibung verschiedener Vergaser unver- 
mittelt die luftlose Einspritzung eines Junkers- 
Motors beschrieben, ohne daß auf den grundsätz- 
lichen Unterschied zwischen dem Vergaser-Motor 
— Verdichten der Gas-Luftgemische mit Zündung 
durch Funken oder dergl. — und dem Dieselmotor 
— Verdichten von Luft ohne Brennstoff, Einspritzen 
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des Brennstoffes kurz vor Totpunkt, Zündung durch 
die Verdichtungswärme — besonders hingewiesen 
wird. In der Einleitung zum Abschnitt „Zündung 
und Zündapparate“ werden dann der Zündung 
durch Verdichtungswärme und der durch Glüh- 
köpfe lediglich 3 Zeilen gewidmet. Bei der Be- 
schreibung ausgeführter Motoren wird ein kom- 
pressorloser Deutzer-Dieselmotor behandelt, wieder 
ohne auf die Besonderheit seines Arbeitsverfahrens 
gegenüber den vorher beschriebeneu Vergaser- 
Motoren — in dem Buch „Benzin-Motoren“ genannt 
— hinzuweisen. Und in dem Abschnitt, der der Be- 
schreibung des kompressorlosen Dieselmotors folgt, 
wird bei der Beschreibung eines ventillosen 
Junkers-Oelmotors gesagt, daß dieser dem Diesel- 
motor überlegen sei wegen Kompliziertheit des 
letzteren infolge der Hochdruckluftanlage! 

Bevor nicht diese zahlreichen Unklarheiten und 


Ungenauigkeiten ausgemerzt sind, kann man das | 


sonst recht sorgfältig ausgestattete Büchlein nicht 


gut empfehlen. Parey. 


Adreßbuch der Dampikesselbesitzer Deutschlands. 
Band 1: Nord- und Mitteldeutschland. Heraus- 


geber Bergrat Knochenhauer, Ehren- 
präsident des „Zentralverbandes der Preuß. 
` Dampfkessel-Ueberwachungsvereine“. Verlag: 


Industrie-Verlag Carl Haenchen, Halle a. S. 489 

Seiten, Ganzleinenband. Preis 22 RM. 

Der vorliegende Band enthält die Anschriften 
der Kesselbesitzer in folgenden Ueberwachungs- 
bezirken: Altona a. E., Bernburg, Braunschweig, 
Cassel, Frankfurt a. O., Gotha, Halberstadt, Halle, 
Hannover, Magdeburg, Osnabrück, Schwerin und 
Stettin. Es wird allen, die geschäftlich mit Dampi- 
. kesselbesitzern zu tun haben, von Vorteil sein, 
wird aber — namentlich bei der jetzigen Wirt- 
schaftslage — auch den Nachteil mit sich bringen, 
daß die Dampfkesselbesitzer noch mehr als bisher 
mit Anpreisungen überschwemmt werden. Je naclı- 
dem, auf welcher Seite man steht, wird man des- 
halb das Erscheinen des Buches mehr oder weniger 


begrüßen. Parey. 


Warum und wie sammelt man Münzen und 
Medaillen? heißt der Titel eines von der Verlags- 
Abteilung der „Münzhandlung A. Riechmann & 
Co., Halle a. d. Saale“, herausgegebenen Werkes. 
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sorgen. 
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In diesem Werke behandelt der als Verfasser. 
zeichnende Dr. phil. R. Gaettens eingehend das 
gesamte Münz- und Medaillenwesen vom klassi- . 
schen Altertum bis zur Jetztzeit. Es stellt somit 
dieses Buch ein Stück Kultur-, Welt- und Kunst- 
geschichte dar. Der Text wird praktisch von 20 gut 
ausgeführten Lichtdrucktafeln begleitet. Die auf 
diesen Tafeln zum Abdruck gebrachten Stücke 
geben dem Numismatiker sowohl als wie auch dem ` 
Laien eine Fülle von Anregungen und geben einen 
scharfen Einblick in die vielseitige Münzen- und 
Medaillenkunst. Der niedrige Preis von 2 RM. 
wird für eine weite Verbreitung dieses Werkes 
Wilhelm. Groß. 
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re V. Band. 2. Heft. Berlin, Julius Springer, 
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Technik 345) Prs. 2.30. Dr. Max Jänecke, Verlags- . 
buchhandlung, Leipzig. | 

Walther Gerlach, Materie, Elektrizität, Energie. Grund- 
lagen u. Ergebnisse (der experimentellen Atom- 
forschung. 2. erweit. Aufl. Geh. 15.—, geb. 16.50, 
(Wissenschaftliche Forschungsberichtte Band VII.) 
Theodor Steinkopff Dresden. 1926. 


„lage der Technik“ 1927. Techn. histor. Abreißkalender 
v. Feldhaus, Prs. 5.— RM. R. Oldenbourg, München. 
R. Gaettens, Warum und wie sammelt man Münzen und 
Medaillen? 2— RM. Abteilung Verlag d. Münzhdle. 

A. Riechmann & Co., Halle-S. 1926. 
Wietz-Erfurth, Hilfsbuch für Elektropraktiker. Teil II. 
Preis geb. 3.80. Teil I u. II. zus. 6— RM, 


28. Aufl. 
Hachmeister & Thal, Leipzig. 

Herm Meyer, Mechanische Technologie der Metalle. 
4. Aufl. 1926. Preis 5.40, geb. 6.75 RM. Dr. Max Jä- 
necke, Verlagsbuchhandlung, Leipzig. 

Hermann Bongards, Feuchtigkeitsmessung. Prs. 17.—, 
geb. 19.— RM. Verlag von R. Oldenbourg, München 
1926. 

P. H. Schweißguth, Gesenkschmiede, I. Teil (Werkstatt- 
bücher Heft 31) 

L. Knoll, Räumen. (Werkstattbücher Heft 26). 
1.50 RM. Verlag Julius Springer, Berlin. 
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-J. Guild, A. Trichromatic Colorimeter Suitable for Stan- 
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Das Bereich der ultravioletten Strahlen und ihre Anwendung. 


Von Oberingenieur Fritz Förster, Berlin. 


JI. 2 ’ 
Als die bekannten Schweizer Aerzte Dr. Bern- 


hard im Höhenkurort St. Moritz im Kanton Engadin 
und’ Dr. Rollier im Höhenkurort Leysin im Kanton 


Waadt ihre aufsehenerregenden Heilerfolge ver- 
öffentlichten, die sie bei chirurgischer Tuberkulose 
unter Ausnutzung der Hochgebirgssonne erzielten, 
kam man auf den Gedanken, die Höhensonne künst- 
lich zu ersetzen. Man hatte nämlich bald erkannt, 
daß die Heilwirkung der 
Hochgebirgssonne nicht 
so sehr auf der Sonnen- 
wärme als’ vielmehr auf 
den unsichtbaren ultra- 
violetten Strahlen des Son- 
nenlichtes beruhte, wel- 
che durch verunreinigte 
Luftschichten, Dämpfe, 
Staub und Rauch usw. 
leicht absorbiert werden 
und deshalb dem Sonnen- 
licht der Ebene und des 


se Erkenntnis führte nach 
zahlreichen, vonärztlichen 
Kapazitäten wie Nagel-: 
schmidt, Axmann, Brei- 
ger u. a. angestellten Ver- 


heutigen praktischen Ent- 


der hohen Bedeutung, 
welche die Quarzlampe 
besonders als „künstliche 
Höhensonne“ (nach Ge- 


Dr. Jesionek von der 
in Gießen) erlangt hat 
Diese  Bestrahlungsapparate 
senden mehr heilkräftige, unsichtbare ultraviolette 
Strahlen aus, als die Natursonne im Hoch- 
gebirge, weshalb sie auch: in noch höherem 
Maße als diese eine tiefer wirkende Haut- 


und nach Prof. 


 reizung und damit eine kräftige Anfüllung der Haut- 
' blutgefäße des menschlichen Körpers erzeugen. 
-Hierauf basieren im wesentlichen die mit den ultra- 


violetten Strahlen der Quarzlampe erzielten Heil- 
erfolge. 


` Die spezifische Heilwirkung bei Kinderkrank- 
heiten wie Keuchhusten, Rachitis und Skrofulose 
und die dabei erzielten überraschenden Erfolge 
haben die epochale Bedeutung der Quarzlampe und 
ihre dominierende Stellung in der Lichttherapie fest 
begründet. Insbesondere bei Rachitis, der sogenann- 
ten „englischen Krankheit“ der Kinder, die durch- 


Abb. 6. Kombinierte Bestrahlung rachitischer Kinder m. Hanauer Quarzlampen (System Bach 
und Jesionek) als künstliche Höhensonne und Solluxlampen im Stadtgesundheitsamt Hanau. 


aus nicht als Armeleute-Krankheit anzusprechen ist, 
haben die ultravioletten Strahlen der Quarzlampe 
sich seit dem Jahre 1919 als das einzige sicher wir- 
kende Heilmittel erwiesen und bestens bewährt 
(vgl. Abb. 6). Der hohe therapeutische Wert, der 
ultravioletten Strahlen auf diesem: medizinischen 
Spezialgebiet ist von dem Kinderarzt Dr. K. Huld- 

schinsky') zuerst erkannt und nach ihm in den 


—— m 


1) Huldschinsk y. „Die Ultraviolettstrahlen- 
Therapie“ (Sollux-Verlag Hanau). | | f 
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medizinischen Forschungsinstituten aller Länder 
bestätigt worden. Diesem verdienstvollen Arzt und 
Forscher ist kürzlich für die beste Arbeit auf dem 
Gebiete der Kinderheilkunde der Heubner-Preis 
verliehen worden. Die in Abb. 6 neben der Quarz- 
lampe erkenbare Solluxlampe (Sonnenlichtlampe!) 
ist ausgezeichnet durch großen Reichtum an leuch- 
tenden Wärmestrahlen, die mit dem Reichtum an 
ultravioletten Strahlen der Quarzlampen vereinigt 
der Gesamt-Strahlung den vollen Charakter und 


die Wirkung des Sonnenlichtes im Hochgebirge 


- 


geben, 

Die erste therapeutische Aerdiig der Quarz- 
lampe erfolgte durch Prof. Dr. Kromeyer in Berlin. 
Nach seinen Angaben wurde bereits 1906 eine 
eigenartige, nach ihm benannte wassergekühlte 


 Quarzlampe zur. Lupusbehandlung und für andere 


hautärztliche Zwecke ausgebildet (Abb. 7). Die An- 
regung dazu gab die Finsensche Druckbehandlung 
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‚ Abb. 7. Die er 


des Lupus durch. konzentriertes elektrisches Bogen- 
licht, die zu dieser Zeit gerade eingeführt war. 


Ein Quarzbrenner in ( \-Form, von einem Quarz- 
mantel umschlossen, wurde in ein nur faustgroßes, 
enges, wasserdurchspültes Metallgehäuse eingebaut, 
aus welchem durch ein Quarzfenster von 5 cm 
Durchmesser, also erheblich größer als die Finsen- 
sche Drucklinse, ein Licht von etwa 1500 Hefner- 
kerzen (HK) strahlt: Diese wassergekühlte Kro- 


'mayerlampe kann mit ihrem Quarzfenster direkt an 


den Krankheitsherd fest angepreßt werden (Finsen- 
sche Kompressionsmethode!). Auf Grund ihrer 
starken Ultraviolettausstrahlung hatte sie die 
damals auftauchenden komplizierten Finsenapparate 
sehr bald aus dem Felde geschlagen. Sie hatte sich 
bei allen Hautkrankheiten vorzüglich bewährt und 
wurde in über 5000 dermatologischen Instituten und 
Lupusheilstätten aller Länder eingeführt. 


- „künstliche Höhensonne“ 
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Heute gilt sie als unentbehrlich für jede Ärzt- 
liche dermatologische Berufsausübung, u. a. auch 
namentlich bei Ohren-, Nasen- und Kehlkopfkrank- 


heiten u. dergl. m. 


Die größte Bedeutung aber hat die Quarzlampe 
als „künstliche Höhensonne“ ohne Frage in der 
Wundbehandiung gewonnen. Besonders die. Wund- 
vernarbung und der ganze Heilprozeß, selbst nach 
umfangreichen Resektionen, vollzieht sich unter 
ihrem Licht in: einer so überraschend "günstigen 
Weise, daß .sich. hieraus die allgemeine Ver- 
wendung, welche die Quarzlampe in den deutschen 
Kriegslazaretten gefunden hat, erklärt. Die Ultra- 
violettbestrahlung wirkt hier desinfizierend, des- 
odorierend und austrocknend, regt die Waund- 
reaktion an, reinigt die Wunde und fördert die Bil- 
dung einer gesunden Granulation. 


Diese unbestreitbar günstigen Ergebnisse recht- 
fertigen auch die Forderung: die ultravioletten 
Strahlen der Quarzlampe in noch viel größerem‘ 
Umfange als bisher zur Behandlung von Wunden 
anzuwenden. Jede Operation, jeder Verband- 
wechsel sollte mit einer Bestrahlung durch die 
Ouarzlampe als „Künstliche Höhensonne“ abge- 
schlossen werden. 


Französische Aerzte haben vermutlich erst jetzt 
den Wert der Wundbehandlung mit ultravioletten 
Strahlen erkannt. In der „Academie des Sciences“ 
trug Anfang 1923 Professor Widal den Bericht des 
Dr. Ménard und seiner Assistenten vor. Auf Grund 
der Erfahrungen an einem großen Material fand der 
Referent, daß keine Methode in so überraschend 
kurzer Zeit Wunden zur Vernarbung bringt, wie 
die Ultraviolettbestrahlung. Er empfiehlt die An- 
wendung der Ultraviolettstrahlen nicht nur bei ver- 
unreinigten Wunden, sondern auch bei glatten 
Öperationswunden. Schon im Kriege haben 
Tausende deutscher Aerzte die Quarzlampe als 
zum Segen zahlloser 
Verwundeten benutzt und ihre Erfahrungen bereits 
vor Jahren veröffentlicht. 


Auch für die Industrie ist gerade dieses An- 
wendungsgebiet der Quarzlampe, die Wundbehand- 
lung, besonders beachtlich. Bei Betriebsunfällen 
hat sich die Anwendung der Ultraviolettbestrahlung 
insofern als außerordentlich zweckdienlich und 
nützlich erwiesen, als die Verletzten schneller und 
ohne Komplikationen wiederhergestellt wurden. 
Gerade in den Großbetrieben ist es von unschätz- 
barem Werte, bei vorkommenden Betriebsunfällen 
und Verletzungen in der Quarzlampe sofort das 
richtige Mittel zur Hand zu haben, um Wunden 
rasch auszuheilen und Verstümmelungen durch kon- 
tagiöse und infektiöse Komplikationen zu ver- 
meiden. 

Dr. George, Fabrikarzt der Packard-Motor-Car- 
Company, einer der bedeutendsten amerikanischen 
Automobilfabriken, hat sich die Methode zu eigen 
gemacht, bei jeder Betriebsverletzung die Wunde 
sofort mit ultravioletten Strahlen zu behandeln. Die 
Arbeitsunfähigkeit wurde durch diese Behandlungs- 
methode im allgemeinen durchschnittlich um 40 % 
verkürzt. | 3 

Weiter hat sich die Ultraviolettbestrahlung 
therapeutisch vorzüglich bewährt bei allgemeiner 
Neurasthenie, Herzleiden, Arterienverkalkung, sowie 

6 


pa? 


berhaupt bei allen Gefäßerkrankungen, bei Stofi- 


wechselkrankheiten, wie Rheuma, Gicht, Zucker- 
krankheit, Blutarmut, Bleichsucht usw. Auch 
gegen Alterserscheinungen, wie Haarausfall, Glatze, 
vorzeitiges Ergrauen ist sie mit gutem Erfolge an- 


% 


gewendet worden. 


Von gesundheitlich ganz hervorragender Wir- 
kung aber hat sich die Ultraviolettbestrahlung ais 
vollwertiger Ersatz einer „Erholungskur“ für unsere 
- Großstadtkinder erwiesen. Die Wirkung ist ähnlich 
der eines mehrwöchentlichen Landaufenthaltes im 
herrlichsten Sommersonnenschein. Es ist eine 
Freude, zu beobachten, wie die Kinder unter der 
Nachwirkung der ultravioletten Bestrahlung in zeit- 
lich begrenzter Dosierung und 
unter ärztlicher oder zum min- 
desten sachverständiger Ueber- 
` wachung körperlich und geistig 
aufleben und aufblühen und sich 
zu gesunden, lebensfrohen 
Menschenkindern erholen. 
Angesichts der in vor- 
—stehendem dargelegten viel- 
seitigen Anwendung der Quarz- 
lampe auf den verschiedensten 
medizinischen Gebieten und 
namentlich angesichts der un- 
bestreitbaren Erfolge kann es 
nicht mehr überraschen, wenn 
wir von Erfolgen erfahren, die 
durch Ultraviolettbestrahlungen 
mit der Quarzlampe als „künst- 
liche Höhensonne“ neuerdings 
auch auf dem Gebiete der „Ver- 
- jüngungskuren“ gemacht wor- 
den sind. 

Soeben ist die dritte Auflage 
des Büchleins erschienen: „Ver- 
 jüngungskunst‘ von Zaratustra 
bis Steinach’), aus der Feder des durch eine 
Reihe ähnlicher Schriften in weitesten Kreisen 
bekannten Hygienikers Dr. A. v. Borosini, Lehrer für 
T Körperästhetik und innere Hygiene, der in dem 
herrlich gelegenen und klimatisch bevorzugten 
© Lugano im schweizerischen Kanton Tessin in den 


Br 


2) Sollux-Verlag, Hanau a. M. 


Borosinischen 
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Südalpen ein Institut für alle einschlägigen Be- 
handlungsmethoden unterhält. In dem nur 82 Seiten 
umfassenden Büchlein ist nach einer ebenso inter- 
essanten wie ausführlichen, durch geschichtliche 
Daten und Literaturhinweise belegten Einleitung 
über Kräftevergeudung und Regeneration auf die 
Steinachsche operative Veriüngungsmethode, ihre 
Erfolge und Mißerfolge Bezug genommen. Ueber 
Versuche mit einer Er 
anderen Verjüngungs- 
methode unter An- 
wendung natürlicher 
Sonnenlicht - Bestrah- 
lungen bespricht der 
Verfasser des Büch- 
leins dann die Anwen- 
dung von Ultraviolett- 
bestrahlungen mit der 
Quarzlampe als .‚künst- 
liche Höhensonne“. 
Durch intensive Teil- 
bestrahlungen des 
menschlichen Körpers °* 2 
sind heute nach den ASEE Ad i a 
Aus- Abb. 9. 
führungen bereits nach- Der Borosinische Sonnenstuhl. 
weisbare Erfolge auf dem Gebiete der „Veriüngungs- 
kunst“ erzielt worden, die zu den besten Hoffnungen 
vollauf berechtigen dürften. Um die Wirkung zu er- 
höhen, ist hierbei neben der Quarzlampe mit ihrem 
Reichtum an ultravioletten Strahlen wieder die 
sogenannte Solluxlampe (Abb. 8) mit ihrem Reich- 
tim an leuchtenden Wärmestrahlen zur An- 
wendung gebracht worden. Die Bestrahlung ist 
zweckmäßig unter Verwendung des Borosinischen 


ee 


Abb.10. Bestrahlung von Sportleuten mit künstlicher Höhensonne (System Jesionek). 


„Sonnenstuhles“ (Abb. 9) auszuführen, an welchem 
die Strahlenwirkung durch einen Spiegelreflektor 
noch wesentlich verstärkt wird. 


Von durchaus ernst zu nehmenden Fachleuten, 
wie Sporträten und auf sportlichem Gebiet er- 
fahrenen Spezialärzten, wird allen Sportlern die 
Anwendung der Ultraviolettbestrahlung im Trai- 
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ning empfohlen, wodurch die Leistungsfähigkeit in 
den Wettkämpfen wesentlich , gesteigert werden 
soll. (Abb. 10.) 

In amerikanischen Sportzeitungen häufen sich 
z. B. die Meldungen über aufsehenerregende Er- 
folge, die von Trainern und Sportärzten durch 
Ultraviolettbestrahlung erreicht worden sind. Hier- 
über hat sich u. a. auch der in Deutschland als 
Sportfachmann bekannte Stabsarzt Dr. Loh- 
meyer in anerkennender und warm befürworten- 
der Weise ausgesprochen. 


Kükenbestrahlung mit künstlicher Höhensonne 
(System Jesionek). 


In Amerika wird der Sieg der Rudermannschaft 
der Yale-Universität in New-Haven über die Ha- 
vardmannschaft von der bekannten amerikanischen 
Trainer-Kapazität Ed. Leader den Wirkungen 
einer vierzehntägigen Ultraviolettbestrallung der 
Yale-Mannschaft mit der Quarzlampe während des 
Trainings zugeschrieben. Eine Annahme, welcher 
auch der Uhniversitäts-Sportlehrer Dr. med. 
Clough auf Grund seiner dahingehenden Er- 
 fahrungen überzeugt beigetreten ist. Clough be- 
tont, daß besonders die körperliche Ausdauer durch 
die Bestrahlung im Training erhöht wird. Allan 
Woodring, ein bekannter und als Sprinter er- 
folgreicher Sportsmann, wendet stets im Training 
Ultraviolettbestrahlungen an und Jack Weber, 
der Trainer des New-York Athletikclub, spricht 
den ultravioletten Strahlen der Quarzlampe hervor- 
ragende belebende und kräftigende Wirkungen, 
insbesondere in bezug auf Erhöhung der Ausdauer 
zu. Wenn die berühmtesten 
Aerzte und Sportgrößen sich in solcher Weise 
über die Ultraviolettbestrahlunge im Training aus- 
sprechen, dann sind die dadurch erzielten Erfolge 
ohne Zweifel so offenkundig, daß auch der Deutsche 
Sport nicht achtlos daran vorübergehen kann. 


Die Anwendung der Ultraviolettbestrahluug 
durch die Quarzlampe als „künstliche Höhensonne“ 
kann selbstverständlich nur nach vorheriger ärzt- 
licher Beratung in zeitlich begrenzter Dosierung 
(etwa 10—20 Min. pro Tag) als Kräftigungsmittel 
im Training aufgenommen werden. Die erstmalige 
ärztliche Befragung oder Beratung ist deshalb 
notwendig, weil eine Ueberschreitung der üblichen 
Dosierungen auch zu Schädigungen führen kann, 
wie jedes „Zuviel“! 

Es wäre sehr zu begrüßen, wenn auch in 
Deutschland die Erfahrungen über den Einfluß der 


amerikanischen 


/ 
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Ultraviolettbestrahlung im Training auf die Sport- 
leistung sowohl wie auf jede körperliche Leistung 
überhaupt gesammelt und zu Nutz und Frommen 
weiterer Kreise verwertet würden. Die Strahlen- 
therapie, insbesondere die therapeutische An- 
wendung der ultravioletten Strahlen, die der Zu- 
sammenarbeit deutscher medizinischer Forschung 
und deutscher Technik ihren heutigen hohen 
Stand verdankt, würde daraus auch weiteren 
Nutzen ziehen können. 

Angeregt von den großen Erfolgen auf dem 
Gebiete der Kinderkrankheiten hat das landwirt- 
schaftliche Institut der amerikanischen Universität 
in Wiskonsin Versuche mit der Bestrahlung von 
Hühnern, namentlich Küken, bei denen sich be- 
kanntlich oft Beinschwächen und Erkrankungen 
rachitischen Charakters zeigen, angestellt, die zu 
ganz überraschenden Ergebnissen führten. Es 
zeigte sich dabei u. a., daß durch die Ultraviolett- 
bestrahlung der Hennen schon die Eierproduktion 
eine bemerkenswerte Zunahme erfährt. Wenn man 
den Bericht in der englischen Zeitschrift „Poultry 
Tribune“ Glauben schenken darf, so handelt es 
sich dabei um eine Zunahme auf 140 vom Hundert. 
Es ergab sich weiter das erfreuliche Resultat, daß 
bei einem Vergleich der Brutergebnisse von den 
Eiern der bestrahlten Hennen 62,8 % auskamen, 
gegen 288% .von den Eiern nichtbestrahlter 
Hennen. 

Es wird weiter aus der Geflügelfarm auf 
einem Rittergute bei Ahrensburg i. Holstein 
berichtet, daß durch Bestrahlung der Jungtiere, 
der Küken (täglich etwa 10—20 Minuten) die 
Sterblichkeit derselben beträchtlich herabgesetzt 
wurde. Bei gleichzeitiger sorgfältiger Pflege 
war der Verlust auch nicht eines einzigen 
Kükens zu beklagen. (Vergl. Abb. 11.) Durch die 
Ultraviolettbestrahlung wurde die PBefiederung, 
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Abb. 12. Entwicklungsunterschiede von 
unbestrahlten und bestrahlten Küken. 


das Wachstum und damit das Gewicht der Jung- 
tiere sehr wesentlich gefördert, so daß sich 
zwischen bestrahlten und unbestrahlten Tieren der- 
selben Brut bemerkenswerte Entwicklungsunter- 
schiede ergaben. (Abb. 12.) Das Gewicht von den 
aus einem Crematbrüter geschlüpftenLeghornküken, 
die täglich 20 Minuten mit „künstlicher Höhen- 
sonne“ bestrahlt wurden, war bei 3 Wochen 
alten Küken durchschnittlich 220—250 Gramm. 
Wie bei den Hühnern, so werden in gleicher Weise 
bei den anderen Geflügelarten entsprechende Er- 
folge durch Bestrahlung mit „künstlicher Höhen- 


"ultravioletten Strahlen ist das der Chemie. 
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sonne“ zu erwarten sein, über welche zahlen- 
mäßige Belege, — wenn sie nicht bereits vorliegen 
— in absehbarer Zeit bekanntgegeben werden 
dürften. 

Ein weiteres ganz neues Anwendungsgebiet der 
Hier- 


für ist die in Abb. 13 dargestellte „Analysen- 


 Quarzlampe“ ausgebildet worden, bei welcher das 


Quarzlicht durch ein -dunkeles Spezial-Glasfilter 


dahin korrigiert wird, daß es von allen sichtbaren 


Abb. 13. Die Analysen-Quarzlampe. 


Strahlen des Spektrums befreit, nur noch die 
dunklen unsichtbaren und von diesen hauptsächlich 
die kurzwelligen ultravioletten Strahlen hindurch- 
läßt. 

In diesem Dwunkel-Ultraviolett 


zeigen viele 


chemische und besonders organische Stoffe eine. 


mehr oder weniger charakteristische Fluoreszenz, 
eine Erscheinung, die ohne Zweifel dazu führen 
wird, daß die Quarzlampe sich auch hier als ein 
unentbehrliches chemisches Untersuchungs- und 
Hilfsgerät einführen wird. 

Diese Erscheinung der Fluoreszenz im Dunkel- 
Ultraviolett zeigen merkwürdigerweise viele Stoffe 


und Substanzen, welche die Natur hervorbringt, 


wohingegen die besten Nachahmungen solcher 
Naturprodukte diese Eigenschaft nicht aufweisen. 


So zeigen z. B. menschliche oder tierische Zähne 
und Knochen, Elfenbein, Schildpatt, auch unsere 


Fingernägel u. a. m. eine lebhafte Fluoreszenz im 
Dunkel-Ultraviolett der Analysen - Quarzlampe, 


während alle künstlichen Nachbildungen dunkel- 


braun, erdig und „tot“ erscheinen. 

In der analytischen Chemie wird die Analysen- 
Quarzlampe zur Fluoreszenzprobe?) bei der Unter- 
suchung wässeriger Lösungen von Gerbstoff- 


3) Gerngroß und Sändor „Die Fluoreszenz- 
probe“ aus „Collegium“ 1926 Br. 669 S. 1. 
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Extrakten mit bestem Erfolge benutzt, ebenso in 
der Farben- und Lackindustrie‘) zur Untersuchung 
von Lösungsmitteln, wie Oele, Harze, Farben etc. 


Diese Fluoreszenzerscheinung bei gewissen 
organischen Substanzen hat sich auch bereits die 
Kriminalistik”) zu Nutze gemacht. 

Hier wird sich das Wort: „Die Sonne bringt 
es an den Tag!“ in allen zur Untersuchung ge- 
langenden Fällen erfüllen und bewahrheiten, aller- 
dings in dem abweichenden Sinne, daß an die Stelle 
der Natursonne das Dunkel-Ultraviolettlicht der 
„künstlichen Höhensonne“ tritt. Stoffe oder 
Spuren organischen Ursprungs, .. wie Blut, Serum, 
Schweiß, Harn, Sperma u. a. m. zeigen im 
Dunkel-Ultraviolett eine mehr oder weniger 
lebhafte Fluoreszenz. Auch Edelsteine und Perlen 
zeigen je nach ihrem Ursprung . abweichende 
Fluoreszenzen. Die verschiedenen Papiersorten, 
Seide und Wollfasern fluoreszieren ebenfalls je 
nach Ursprung und Anteil der organischen Sub- 


‚ Stanz in verschiedenem Licht, desgl. Tinten und 
“ andere chemische Erzeugnisse. Es wird den Herrn 


Verbrechern ihr schwieriges und gefahrvolles ‚Ge- 
werbe durch diesen neusten Fortschritt auf dem 
Gebiete kriminalistisch-chemischer Untersuchungs- 
methoden weiter außerordentlich erschwert: da- 
durch, daß man durch das Dunkel-Ultraviolett der 
Analysen-Quarzlampe in der Lage ist, Ueberein- 
stimmung, Ursprung, Art, besondere Eigenschaft 
und Zusammensetzung von Stoffen und zurück- 
gelassenen Spuren festzustellen. Den Banknoten- 
und Urkundenfälschern, ebenso wie vielen anderen 
verwandten Spezialisten ihrer Zunft, wird durch 
das Ergebnis derartiger Untersuchungen oft ein be- 
sonders schwerwiegendes Belastungs-Moment für 
den Indizienbeweis erbracht. 


Endlich sei noch erwähnt, daß auch die Seiden- 
raupenzucht durch das Dunkel-Ultraviolett der 
Quarzlampe eine Förderung in bezug auf Qualität 
und Quantität der gewonnenen Seide erfahren hat 
und zwar insofern, als man für rationelle Zucht eine 
Auswahl nur gesunder Tiere, die ein hochwertiges - 
Kokonprodukt liefern, treffen kann. Im Dunkel- 
Ultraviolett zeichnen diese gesunden Tiere sich 
durch besonders lebhafte Fluoreszenz aus und nur 
solche Tiere werden zur Zucht verwendet. 


Da alle unsere Erfahrungen auf dem Gebiete 
der Lumineszenz-Erscheinungen, besonders auch 


auf dem der ultravioletten Strahlen noch verhält- 


nismäßig neueren Datums sind, so ist noch nicht 
abzusehen, auf welchen Gebieten sich die Quarz- 
lampe in der Folge noch nützlich und vielleicht un- 


entbehrlich erweisen wird. 


”), K, Schmidinger „Die Verwendungsmöglich- 
keit der Analysen-Quarzlampe in der Farben- und Lack- 
Industrie“. Farbenzeitung Heft 43 vom 24. 7. 26. 

5) vergl. C. J. van Ledden-Hulsebosch, 
„Archiv für Kriminologie" 78. Bd. 1. Heft/1926. | 


Kohle — Oel — Gas. 


Eine Betrachtung zum Berginveriahren 


von Dr. Henricius. 


mf. Chemische Industrie ist die gewerbsmäßige 
Umwandlung der Stoffe für den menschlichen 


(Nachdruck verboten.) 
wicklung unter Auswahl der Möglichkeiten und 


unter der Ueberlegung, wie lange bei steigendem 


Güterbedarf. Sie erfolgt mit fortschreitender Ent- Verbrauch der natürliche Vorrat reicht. So muß 


N 
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die Rohöl-Weltverbrauchssteigerung von 20 Mil- 
lionen Tonnen im Jahre 1900 auf 100 Millionen 
Tonnen im Jahre 1920 und 135 Millionen Tonnen 
im Jahre 1924 auch dem Laien diese Fragen nahe 
legen. Ä | 
Kohle ist nicht nur Brennstoff, sondern auch 
Rohstoff für chemische Umwandlungen. Die Er- 
fahrungen, die man beim Aufarbeiten der Kohle 
nach chemischen Gesichtspunkten gemacht hatte, 
legten es nahe, auch eine Aufarbeitung für die 
Energieversorgung durchzuführen, um so mehr als 


man bei der Entwicklungsreihe Kohle — Oel —: 


Gas in der Natur Vorgänge hatte, wo Oele und Gas 
selbst als Rohstoffe vorkommen, nämlich in den 
Erdölvorkommen Amerikas, Asiens und Europas. 
Wir beobachten dabei das in aller technischen Ent- 
wicklung erheiternde Zwischenspiel von mensch- 
licher Faulheit und menschlichem Fleiß oder wie 
man auch sagen könnte: der Mensch arbeitet nur, 
um die Möglichkeit zu haben, faul zu sein. Nämlich 
die bessere Handlichkeit, die leichte Beförderbar- 
keit und die allgemeine Anwendbarkeit des 
Energierohstoffes in flüssiger oder. Gasform ver- 
anlaßt den Menschen zunächst, die technische Aus- 
arbeitung der Kohleverwertung zu vernachlässigen 
und die ihm bequemeren Oel- oder Gasvorkommen 
auszunutzen. Er gewöhnt sich damit daran, sich 
Energierohstoffe und -Verwendung besonders in 
diesen Formen vorzustellen, und so ist es nahe- 
liegend, daß er im Augenblick, wo sich die Frage 
nach der Reichweite der Erdölvorräte erhebt, beim 
Rückgreifen auf den festen Energierohstoff nun 
auch versucht, diesen vorzugsweise in flüssiger 
oder gasförmiger Form anzuwenden. So entstand 
im Anfang dieses Jahrhunderts die Aufgaben- 
stellung, die man als die „Verflüssigung und Ver- 
gasung der Kohle“ bezeichnet. In ihrer einfachsten 
Form liegt sie allerdings schon lange vor, nämlich 
in dem, was in der Steinkohlenteerindustrie, der 
Kokerei und in der Gasanstalt gemacht wird, indem 
‘ man den festen Rohstoff durch Erhitzung in Koks, 
Gas und Teer (Oel) trennt. Die Ausbeute an Teer 
beträgt bei dem frühen Verfahren der Hochtempe- 
raturverkokung nur 5 vom Hundert und kann in 
seiner chemischen und physikalischen Beschaffen- 
heit in keiner Weise den Wettbewerb mit dem 
natürlichen Erdöl aufnehmen. Man suchte daher 
das Verfahren zu verbessern und kam auf die Tief- 
temperaturteererzeugung, die die Ausbeute an 
flüssigen Energierstoffen zwar verdoppelt, aber zu- 
nächst einen Koks ergibt, der nicht an die Stelle 
des Hochtemperaturkokses treten kann, weil er 
nicht widerstandsfähig und hart ist. Auch das Oel 
zeigt keine Güteverbesserung gegenüber dem 
Hochtemperaturteer. Es enthält im Gegenteil einen 
sauerstoffhaltigen Rohstoff, den der Chemiker .als 
Kreosot bezeichnet, das einer chemischen Verede- 
lung, sei es für rein chemische, sei es für Energie- 
zwecke, bis heute ‚Widerstand leistet. Mit beiden 
Verfahren war es nur möglich, den an sich in der 
Kohle enthaltenen ölartigen Stoff, den man zu- 
sammeniassend mit dem Worte Bitumen bezeich- 
net, herauszuholen und zwar je nach der Ein- 
wirkungstemperatur in einem mehr oder minder 
zerstörten oder noch erhaltenen Zustand. Eine Ge- 
winnung der Kohle selbst in flüssiger oder Gas- 
form war damit noch nicht erreicht. 
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Der fortschreitende Oelverbrauch. richtet sich 
in erster Linie auf die niedrig siedenden, gemein- 
hin als Benzin 
die in den Verbrennungsmotoren vor allem ver- 
braucht werden. Den Ansprüchen des Menschen 
auf dieses Erzeugnis hatte auch die Erdölindustrie 
nur dadurch nachkommen können, daß sie die in 


größerer Menge anfallenden höher siedenden Er-. 


zeugnisse durch Spaltungsverfahren, das soge- 
nannte Krackverfahren, in die niedrig siedenden 
verwandelt, wobei allerdings bestimmte Schön- 
lieitsfehler mit in Kauf genommen werden mußten. 

An dieser Stelle der geschichtlichen Entwicklung 
setzt das Berginverfahren ein, das von Dr. Frie- 
drich Bergius in den Jahren 1910 bis 1913 in seinen 


Grundgedanken ausgebaut wurde, und das grund- 


sätzlich auf folgender Ueberlegung beruht: 
In erster Linie geschätzt und erwünscht sind 


Kohlenwasserstoffe — Benzine und Oele —, die g 
auf ihren Kohlenstoffgehalt einen verhältnismäßig 


hohen Wasserstoffgehalt haben. Infolgedessen sind 


. hochsiedende Erzeugnisse, bei denen dieses Ver- 


hältnis zuungunsten des Wasserstoffs liegt, sauer- 
stoffhaltige, wie etwa die Kreosotöle oder stick- 
stoffhaltige Erzeugnisse, nicht der geeignete Ersatz 
für die hochwertigen Erdölbenzine, ebensowenig 
andere Oele, die im Steinkohlenteer enthalten sind, 
und atıch die Krackbenzine, die ebenfalls ein un- 
günstigesKohlenstoff-Wasserstoff-Verhältnis zeigen. 
Auf Grund von physikalisch-chemischen Ueber- 
legungen müßte es gelingen, wenn man die Auf- 


spaltung von hoch- und höchstsiedenden Kohlen- 


stoff-Wasserstoff-Gerüsten in einer Wasserstoff- 
atmosphäre unter Druck vornimmt, diesen Wasser- 
stoff in das Gerüst bei seiner Spaltung einzuführen 
und so zu wasserstoffgesättigten, niedrig siedenden 


‚Spaltstücken zu gelangen. Mit einem Schlagwort 


könnte. man einen solchen Vorgang einen „hydrie- 
renden“ (Hydrogen = Wasserstoff) Krackvorgang 
nennen. Bergius hat diese Ueberlegung in den 
Jahren 1913 bis 1918 an hoch- und höchstsiedenden, 
natürlichen Erdöl-, aber auch an aus der Kohle 
durch Destillation gewonnenen Oelerzeugnissen 
durchgeführt und damit das Berginbenzin darge- 


stellt. Da wir nun wissen, daß in der Kohle gleiche 


oder ähnliche Kohlenstoff-Wasserstoff-Gerüste vor- 
liegen, so war es nur die geistreiche Folgerung 
aus der allgemeineren Arbeitsannahme, auch diese 
Kohlenstoff-Wasserstoff-Gerüste unter Druck .mit 
Wasserstoff zu behandeln. Es sei vorweg- 
genommen, daß es auf diese Weise gelingt — und 
das ist der Kernpunkt des Verfahrens, von dem die 
wissenschaftliche, die Industrie- und die Laienwelt 
jetzt spricht — aus Kohle aller Art zwischen 40 
und 70 vom Hundert Oel für die verschiedenen 
Verwendungszwecke als chemischen oder Energie- 
stoff zu erzeugen. 

"Während die Verarbeitung von flüssigen oder 
gasförmigen Stoffen bei hohen Temperaturen und 
hohen Drucken heute dem technischen Chemiker 
grundsätzlich keine Aufgaben mehr stellt, da ge- 
nügend Erfahrungen auf entsprechenden Gebieten 
vorliegen, war für die Verarbeitung der sperrigen 
festen Kohle keine Erfahrung vorhanden, und wäh- 
rend die Arbeitsannahme von Bergius — wenn man 
sie überhaupt annehmen wollte — für den Chemiker 
die Ergebnisse, die Bergius erhalten hatte, als nahe- 


bezeichneten Kohlenwasserstoffe, 
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liegend erscheinen ließ, sind die Bedenken des 
Technikers gegenüber der wirtschaftlichen und 
technischen Durchführung des Verfahrens jahr- 
zehntelang nicht zu überwinden gewesen; so muß 
eigentlich auch die Durchbildung der Apparate bei- 
nahe als die größere Tat bezeichnet werden. Es 
ist einleuchtend, daß man Hunderte von Tonnen der 
festen Kohle nicht dadurch verarbeiten konnte, 
daß man sie in Hochdruckgefäße einfüllt, bei Hoch- 
druck und hoher Wärme über Stunden erhitzt, 
Apparate und Füllung wieder abkühlen ließ, die 
umgewandelte Füllung ausbrachte und weiter ver- 
arbeitete, dann die Apparate erneut füllte und vo 
vorn begann, kurz, daß man absatzweise arbeitete 
Durch Mahlung der Kohle auf 2 Millimeter Korn 
größe und Anreibung dieser Kohle mit dickflüssigen 
Oelen im Verhältnis von etwa 10:4 in einer Hoch- 
druckpresse erhielt Bergius eine in Röhren durch 
Pumpen beförderbare Paste, die mit einer solchen 
Geschwindigkeit durch die Apparate bewegt wurde, 
daß ihre Verweilzeit im eigentlichen Hochdruck- 
gefäß zur Durchführung der erwünschten Um- 
setzung ausreichte. Die zweite Schwierigkeit be- 
stand in der Uebertragung der nötigen Wärme. 
Abgesehen davon, daß durch die Umwandlung zur 
Paste bereits eine bessere Wärmeübertragung er- 
reicht wurde als bei festem Stoff, gelang es durch 
die Führung eines gasförmigen Wärmeträgers 
durch und um die Apparate herum, auch diese 
Schwierigkeit zu überwinden, sodaß heute folgen- 
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des Ergebnis erreicht ist: Das Bergiusverfahren 


verarbeitet Kohle aller Art — da die Zerkleinerung 
des Stoffs ohnedies notwendig ist, unter Bevor- 
zugung von Fein- und Staubkohle — auf hoch- 
wertige ölige und gasförmige Erzeugnisse; und 
zwar erhält man aus 100 Kilogramm Rohkohle 
etwa 15 Kilogramm Motorbetriebsstoffe in den 
Siedegrenzen von 30 bis 230 Grad, 20 Kilogramm 
Diesel- und Tränköl, 6 Kilogramm Schmieröl, 
Y Kılegramm Heizöl, 3,5 Kilogramm Destillations- 
nd Raffinationsverlust, etwa 25 Kilogramm Gas 
und 0,5 Kilogramm Ammoniak. 

Die Erkenntnis der Tatsache, daß als Wasser- 
stoffquelle das bei dem Vorgang selbst auftretende 
Gas weitgehend verwertbar ist, verbilligte diese 


 Rohstoffseite des Verfahrens wesentlich und er- 


laubte auch die Verknüpfung des Verfahrens mit 
bereits bestehenden Kokereien und Gasanstalten. 

Völlig wesensverschieden vom Berginverfahren 
sind die Verfahren, die sich an die Untersuchungen ° 
der Badischen Anilin- und Sodafabrik und unab- 


'hängig davon an die von Franz Fischer anknüpfen; 


sie haben das Ziel, durch Vergasung des Kokses, 
also nach der vorgezeichneten Verarbeitung der 
Rohkohlen zu Wassergas und Umsetzung dieses 
Wassergases in sich selbst, zu Kohlenwasserstoff- 
verbindungen zu gelangen. Die erste industrielle 
Durchführung dieses Verfahrens ist die Erzeugung 


. des Methylalkohols durch die Badische Anilin- und 


Sodafabrik. 
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(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Die 9. Hauptversammlung der Brennkraittech- 


nischen Gesellschaft in Dresden am 3. und 4. De- 


zember 1926. Zum ersten Male hielt die Brennkraft- 
technische Gesellschaft ihre Hauptversammlung 
außerhalb Berlins ab. Befürchtungen, der Besuch 
möchte deshalb weniger rege als sonst sein, haben 
sich als unbegründet erwiesen, es sei gleich hier 
festgestellt, daß diese Dresdner Tagung einen vollen 
Erfolg bedeutete. 

Nachdem am 3. Dezember eine Sitzung des 
Hauptausschusses. den Auftakt gegeben hatte, be- 
gann der 4. Dezember in der Aula der Technischen 
Hochschule mit einer geschäftlichen Sitzung, an 
die sich der wissenschaftlich-technische als öffent- 
licher Teil anschloß. 

Nach einer kurzen Begrüßungsansprache des 
Vorsitzenden Generaldirektors Henrich, eröffnete 
Dipl.-Ing. M. Biener von der Sächsischen Maschinen- 
fabrik vorm. Richard Hartmann, Chemnitz, die Vor- 
träge mit dem Thema: Neuzeitliche Kraft- und 
Wärmeanlagen in Textil- und-Papierfabriken. Die 
Nöte der Kriegs- und Nachkriegszeit, so führte der 
Redner aus,. haben die Industrie zu allergrößter 
Sparsamkeit gezwungen. Demgemäß haben viele 
Firmen bereits ihre Betriebsmittel umgestaltet und 
verbessert; in manchen Betrieben allerdings wird 
auch heut noch sehr unwirtschaftlich verfahren. 
Es sind Kohlenkonten zu führen, die über Art, Her- 
kunft, Preis, Verbrauch usw. an Kohle Aufschluß 
geben. Das ergibt die Rohbilanz, die eine ständige 
Kontrolle des Kohlenverbrauchs im Verhältnis zum 
Fertigfabrikat nötig macht. In dieser Bilanz sind 
zu unterscheiden: 


1. Kessel-, d. i. Kohlenverbrauchsanlage, 

2. Die Kraftmaschine, das ist die Krafterzeugungs- 
anlage. 

3. Die Kraftübertragung, das ist die Kraftver- 
brauchsanlage. 

4. Die Dampf- bzw. Wärmeübertragungsanlage. 

5. Die Abdampfverwertungsanlage. 

Der Redner besprach diese Fälle und ging dann 
zum Schlusse seiner Ausführungen noch auf die 
Einzylinder-Gegendruckmaschine, die Verbund- 
dampfmaschine mit Zwischendampfentnahme und - 
Vakuumheizung, die Zwillingsdampfmaschine mit 
Abdampfverwertung sowie auf das Prinzip der 
Hochdruck-Vorschaltmaschine ein, die zweckmäßig 
mit 30—40 at Eintrittsspannung und 12 at Gegen- 
druck ausgeführt wird und deren nachträgliche 
Hinzufügung zu älteren Anlagen — abzusehen na- 
türlich von den neu aufzustellenden Hochdruck- 
kesseln — mit verhältnismäßig geringen Kosten. 
verknüpft ist. l 

Für den zweiten Vortrag hatte Dr.-Ing Dolch, 
Direktor des Universitätsinstitutes für technische 
Chemie in Halle (Saale), das Thema gewählt: Die 
Verschwelung der Kohlen als wirtschaftliches | 
Problem. In heutiger Zeit hat jede Behandlung der 
Kohlenverschwelung noch recht problematischen 
Charakter, weil die technische Durchführung noch 
der festen Form entbehrt und eine Vielheit recht 
verwickelter Fragen noch der Lösung harrt, ja, 
selbst die Grundlagen des Problems in wirtschaft- 
licher Beziehung noch sehr umstritten sind. Aus- 
gangspunkt bildet die Aufgabe, aus der Kohle — 
zunächst der Braun-, dann aber auch der Stein- 


- 
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kohle — flüssige Brennstoffe herauszuwirtschaften. 
Die Richtlinien für die weitere Entwicklung der 
Verschwelung sind heute ebenfalls noch nicht ein- 
heitlich; man hat vielmehr folgende drei Fälle zu 
unterscheiden: o, | 

1. Die Verschwelung als Fortsetzung der tech- 
nisch und wirtschaftlich wohl befriedigenden, aber 
bis zu einem gewissen Grade überholten Ver- 
Schwelung der mitteldeutschen Braunkohle. 

2. Die Verschwelung von Braunkohle ganz an- 
derer Art (Lignitkohlen), deren Teergehalt beträcht- 
lich geringer als. derienige der deutschen Braun- 
kohlen ist und bei denen die Aufbereitung des Teers 
neue Fragen aufrolit. | 

3. Die Verschwelung der Steinkohlen. 

In seinen tiefgründigen Ausführungen kam Dolch 
auch auf die sogenannte Kohlenverflüssigung zu 
sprechen. Es sei zweifelhaft, ob sie bessere Ergeb- 
nisse als die Verschwelung liefern kann, die ja als 
‘ Rückstand noch hochwertigen Schwelkoks ergibt. 
Für mitteldeutsche Braunkohle bietet die Ver- 
schwelung jedenfalls vorläufig noch die besseren 
Aussichten, erst wenn ein Absinken des Teer- 
anfalls eintreten sollte, bedeutet die Verflüssigung 
für sie eine Gefahr. 

© Prof. Dipl.-Ing. Seidenschnur, Direktor des 
Braunkohlenforschungsinstitutes zu Freiberg, 
sprach über den Stand der Schwelteclnik nach den 
neuesten Forschungen. Anknüpfend an die alte 


Streitfrage „Retorten oder Spülgasschwelung“, be- - 


richtete er über in Freiberg angestellte Versuche, 
die diese Streitfrage ihrer Lösung wohl erheblich 
näherbringen werden. Ein Mitarbeiter des Vor- 
tragenden, Dipl.-Ing. Raithel, hat sich eingehend 
mit den „Grundlagen der Braunkohlenentteerung 
mittels Spülgasen“ befaßt. Diese Arbeiten lassen 
die großen Vorzüge des Spülgasverfahrens er- 
kennen, das 100% Teerausbeute (gemäß Analyse 
nach Fischer) ermöglicht. Die Temperatur kann 
dabei in einfacher Weise geregelt werden, und da 
Spülgas den Prozeß beschleunigt, so sind große 
Durchsätze erzielbäar. Professor Seidenschnur 
machte auf die Fehler der bisherigen Schnelltrock- 
nung aufmerksam und zeigte, wie sie z. B. bei einem 
langsam arbeitenden Bandtrockner 
. werden können. 

Als nächster Redner sprach Dr.-Ing. W. Ander- 
hub von Escher Wyss u. Cie., Zürich, über: „Neu- 
zeitliche Dampfturbinenanlagen für hohe und 
höchste Drücke für vereinigte Heiz- und Kraft- 
betriebe, mit besonderer Berücksichtigung der 
Textil- und Papierindustrie.“ Der Vortragende be- 
handelte dabei vorzugsweise die Bedeutung des 
Hochdruckdampifes für vereinigte Heiz- und Kraft- 
betriebe. Diese Bedeutung ist bei Gegendruck- 
betrieben anders als bei Kondensationsbetrieben zu 
beurteilen, denn bei letzteren ist der Hauptzweck 
die Verbesserung des thermischen Wirkungsgrades, 
bei ersterem dagegen Leistungssteigerung. Der 
Vortragende zeigte in sehr interessanten Kurven- 
darstellungen für die verlustlose Turbine die Zu- 
sammenhänge zwischen Druck und Leistung und 
legte dar, daß der thermische Wirkungsgrad des 
Gegendruckbetriebes bei geschlossener Speisung 
100 % ist, während er bei gesondertem Heizbetrieb 
und Krafterzeugung im Kondensationsbetriebe stets 
kleiner als 100 % und zwar um so kleiner ausfällt, 
ie größer die Leistung wird. Er behandelte sodann 


vermieden 
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den Einfluß des Turbinenwirkungsgrades auf die 
Zusammenhänge von Heizfähigkeit, Leistung und 
Dampfdruck. | | RER: 

An einem Beispiel aus der Zellstofiabrikation 
wurde von Dr.-Ing. Anderhub nachgewiesen, daß 
init neuzeitlichen Turbinen in Betrieben mit verhält- 
nismäßig kleinem Heizdampfverbrauch mit reinem 
Gegendruckbetrieb auszukommen ist. Am Schlusse 
führte der Vortragende im Lichtbilde eine: Reihe 
neuzeitlicher Zoelly-Turbinen vor, wie sie von der 
Firma Escher Wyss & Cie. in ihren Werken zu 
Zürich und Ravensburg hergestellt worden sind, 
bzw. werden. Von besonderem Interesse waren 
dabei eine bei S.S.W. in Berlin-Siemensstadt bereits 
in Betrieb befindliche 1000pferdige Turbine für 
1000 atm. Betriebsdruck, 15 atm Gegendruck, 
400 C Dampftemperatur, n = 10 000/Min., untersetzt 
aui 3000/Min., ferner eine zurzeit in der Werkstatt 
fertiggestellte, in Hoch- und Niederdruck unterteilte 
Turbine für 3700-PS-Leistung, 180 atm Betriebs- 
druck und 420 C Dampftemperatur; bei dieser An- 
lage beträgt das Druckgefälle des Hochdruckteiles 
(1890—34) atm, das des Niederdruckteiles (34 bis 
6,5) atm. 

Oberingenieur Schultz von den S.S.W. Berlin- 
Siemensstadt besprach nunmehr die elektrischen 
Kıaftanlagen in Textilfabriken. Die Textilindustrie 
zeichnet sich durch die große Zahl und Mannigfaltig- 
keit der von ihr verwendeten Arbeitsmaschinen 
aus. Dementsprechend sind auch die Aufgaben, die 
sie für den elektrischen Einzelantrieb stellt, sehr 
verschieden und umfangreich. 

Der elektrische Einzelantrieb hat sich deshalb 
durchgesetzt, weil die Elektrizität ein bequemes 
Energie- und Transportmittel darstellt und die zu- 
geführte Energie mit Hilfe des Elektromotors in 
einfachster Weise in mechanische Arbeit umge- 
wandelt werden kann. Während man bei mecha- 


nischen Antrieben an bestimmte Leistungsgrößen 


gebunden ist, also bei Überschreitung gewisser 
Leistungsgrenzen verschiedene Kraftstellen im 
Werke anordnen muß, gibt die Elektrizität die er- 
wünschte Möglichkeit zum Einzelantrieb trotz Zen- 
tralisierung der Primärkraftstation. Der Einzel- 
antrieb aber gibt mannigfache Vorteile. Von den 
Antrieben für die Spinnerei erläuterte Schultz die 
regelbaren Drehstrom-Spinnmotoren und ihre Ar- 
beitsweise. Interessant war hierbei die Mitteilung, 
daß neuerdings’an Stelle der Reihenschlußmotoren, 
die ziemlich drelizahlempfindlich sind, Nebenschluß- 
motoren verwendet werden, die: dieselben Eigen- 
schaften wie die bekannten Gleichstromneben- 
schlußmotoren besitzen. Das ist besonders wichtig 
beim Anschluß an Überlandzentralen, in denen 
größere Stromschwankungen vorkommen. 

Eine große Zahl von Lichtbildern zeigte, wie 
mannigfaltig die Elektrotechnik heute bereits in 
Textilfabriken Verwendung findet und in wie hohem 
Maße sie sich den besonderen Anforderungen dieses 
Gebietes anzupassen verstanden hat. Das gleiche 
Urteil läßt sich auch für die. elektrischen Kraft- 
anlagen in Papierfabriken abgeben, die Oberinge- 
nieur O. Kessler, ebenfalls von den S.S.W. in Berlin- 
Siemensstadt, unter Vorzeigung einer schier er- 
drückenden Fülle von Lichtbildern eingehend be- 
sprach. Die elektrische Kraftübertragung, so leitete 
der Redner seinen Vortrag ein, hat sich in Papier- 
fabriken trotz anfänglicher Widerstände heute auf 
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 krafttechnischen Gesellschaft mit 


der ganzen Linie durchgesetzt, da sie ein unent- 
belirlich gewordenes Hilfsmittel zur Rationali- 
sierung der Produktion und Wahrung höchster 
Wirtschaftlichkeit und größter Betriebssicherheit 
ist. Die höchste Wirtschaftlichkeit der elektrischen 


- Kraftübertragung ist erreichbar, wenn der Elektro- 


motor möglichst in direkter Kupplung oder mit einer 
einfachen Riemen- oder Zahnräderübertragung die 
Arbeitsmaschine selbst antreibt. Die elektrische 
Kraftübertragung schafft den großen produktions- 
technischen Vorteil, daß man die Arbeitsmaschine 
ohne Rücksicht auf ihre Antriebsverhältnisse so 
aufstellen kann, wie es der rationelle Produktions- 


gang erfordert. Der Vortragende erläuterte nun die 


Ausführung des elektrischen Einzelantriebes an den 
hauptsächlich in Betracht kommenden Arbeits- 
maschinen der Papierfabrikation, und zwar in der 
Holzschleiferei, bei den Holländern und Kegelstoff- 
mühlen sowie beim Antrieb des konstanten und 
variablen Teiles der Papiermaschine. Am schwierig- 


- sten war die Lösung des Problems, den variablen 


Teil der Papiermaschine elektrisch anzutreiben. 
Man verwendet jetzt allgemein hierfür die Leonard- 
Schaltung. Die Entwicklung großer schnellaufen- 
der Papiermaschinen zur Massenherstellung von 
Zeitungspapier war nur durch Verwendung des 
elektrischen Einzelantriebes an den einzelnen Grup- 
pen der Papiermaschine selbst möglich. Auch bei 
der Beschaffung von Feinpapiermaschinen muß 
heute die Frage, ob besser Transmissionsantrieb 
oder elektrischer Einzelantrieb zu wählen ist, sorg- 
fältig geprüft werden. 

= Als letzter Redner erhielt sodann Direktor Lest 
von der Muskauer Papierfabrik Graf Arnim, Mus- 
kau, das Wort zur Behandlung des Themas: 
Wärme- und Kraftwirtschaft im Rahmen. der Ge- 
samtwirtschaft. 

Die Aussprache wurde von Herrn Direktor 
Teufer, Berlin, eröffnet, der über die in der Textil- 
veredlungsindustrie zur Erhöhung der Wirtschaft- 
lichkeit ergriffenen Maßnahmen berichtete. 

Über verschiedene Einzelheiten zu den Vor- 
trägen sprachen dann .noch Direktor Lösel, Dipl.- 
Ing. Strecker und Dipl.-Ing. Vorbrodt. 

Der Vorsitzende. Generaldirektor Henrich, 
schloß hierauf die 9. Hauptversammlung der Brenn- 
Worten des 


Dankes. 


Zur Frage der Konzessionen in Rußland. Nacii 
den letzten russischen Angaben verteilen sich die 
wichtigsten Konzessionen auf folgende Länder: 
Deutschland 20, England 16, Amerika 11, Schweden 
4, Frankreich 3 usw.; auf die Montanindustrie er- 
strecken sich hiervon am meisten: 20, Ver- 
arbeitende Industrie 19, Baugewerbe 2 usw. In 
der letzten Zeit ist in Deutschland offenbar ein 
Abflauen des Interesses an den Konzessionen in 
Rußland eingetreten. Die Gründe hierfür sind nicht 
schwer zu finden. Die Schaffung von Konzessions- 
unternehmungen bedingt eine Aufwendung von 
ıeuem in der Produktion anzulegenden Geldkapital. 
das man dort sicher nur anlegen wird, wenn man 
sich eine höhere Verzinsung verspricht als in 
Deutschland, abgesehen von Einzelfällen, wo für 
spätere Interessen auch momentan Opfer gebracht 
werden. Da außerdem Konzessionen langfristige 
Kapitalanlage bedeutet, konnte bei den zeitweilig 
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sehr hohen Zinssätzen in Deutschland für lang- 
fristiges Geld ein ebenso hoher Gewinn aus Kon- 
zessionen in Rußland nicht vorausgesetzt oder auch 
nur erhofft werden. 


In der Krisenperiode der deutschen Wirtschaft 
tauchte oft von deutscher Seite der Gedanke auf, 
ganze Unternehmungen, für deren Produkte in 
Deutschland kein Absatz zu finden war, nach Ruß- 
Land zu verkaufen bzw. als Konzessions-Unter- 
nchmen hinüberzutransportieren. Von der großen 
Anzahl dieser Angebote wurde bisher nur eins von 
den Sowjetleuten zum Abschluß gebracht (Rhein- 
metall, Lokomotivfabrik). Die Gründe hierfür hat 
man in folgendem zu sehen: Die Bewertung von 
ganzen Industrieunternehmungen bei einer Ueber- 
führung in ein anderes Land ist außerordentlich 
schwierig. Die Loslösung der ganzen Maschinerie 
von ihrem Standort, die Ueberführung derselben 
nach Rußland, der Verlust des Absatzes und der 
jezugsquellen für Rohstoffe, das alles vermindert 
natürlich den Wert der Ausrüstung. Hinzu kommt 
noch, daß große Kosten durch den notwendigen 
Bau von Fabrikgebäuden in Rußland für die Unter- 
bringung der Ausrüstung entstehen. In dem Falle 
der erwähnten Lokomotivfabrik kamen noch er- 
schwerend für die Verhandlungen die Absatz- 
schwierigkeiten hinzu, in denen sich die deutschen 
Lokomotivfabriken befinden, was die gegnerische 
Partei natürlich ausunutzen versuchte. 


Nun ist in den letzten Monaten eine Veränderung 
auf dem Geldmarkt insofern eingetreten, als er 
durch das Vorhandensein größerer Mengen freien 
Geldkapitals außerordentlich flüssig geworden ist. 
Dies.drückt sich vor allem in der Tatsache aus, daß 
die Zinssätze nicht nur für tägliches Geld sanken 
(3% und darunter), sondern auch für Monats- 
geld (5%) und länger, während der Reichsbank- 
diskont 5% beträgt, ein Satz, der nur von den 
nordischen Ländern und Holland in Europa unter- 
boten wird. Dies bedeutet, daß, wenn es sich um 
die Möglichkeit einer neuen Kapitalanlage in Ruß- 
land handelt, der Rentabilitätsvergleich nicht mehr 
mit dem Zinssatz für Geldkapital, sondern mit der 
bei einer industriellen Anlage in Deutschland selbst 
erreichbaren Profitrate zu ziehen ist. Man wird 
sich also bei der Anlage von Kapital für das Land 
entscheiden, in welchem man für die Zukunft mit 
einem höheren Gewinn rechnen zu können glaubt. 


Nun ist anzunehmen, daß nach Beendigung des 
englischen Bergarbeiterstreiks, wenn auch nicht 
sofort, so doch nach einiger Zeit, die Lage der 
deutschen Industrie wieder schwieriger werden 
und der Absatz auf dem Weltmarkte wieder auf 
größere Schwierigkeiten stoßen wird. Ferner ist 
in Betracht zu ziehen, daß nach der Modernisierung 
der technischen Einrichtungen der Industrie eine 
Erhöhung der Produktion und damit unweigerlich. 
die Notwendigkeit sich ergeben wird, eine noch 
größere Menge der Produktion als bisher auf dem 
Weltmarkt abzusetzen. Da dies nur unter Preis- 
opfern möglich sein wird, wird die Durchschnitts- 
dividende in Deutschland nach wie vor eine 
niedrige sein und es wird wenig aussichtsreich 
bleiben, Geldkapital in neu zu schaffenden indu- 
striellen Unternehmungen anzulegen. Es scheint 
somit die MöglichkeitinZukunfteherzube- 
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steh en, deutscherseits Kapital im Auslande und 
auch in Konzessionen in Rußland anzulegen. _ 

Die Sowjetregierung wird auch in Zukunft aus 
mehreren Gründen gezwungen sein, deutschen 
Konzessionären in jeder Weise entgegenzukommen. 
- Die Ausdehnung, oder überhaupt das Wieder- 
aufleben der industriellen Produktion war in Ruß- 
land nur. möglich durch restlose Ausnutzung der 
vorhandenen Produktionsanlagen. Da aber zu- 
gegebenermaßen selbst bei der für jeden Industrie- 
zweig vorgesehenen Erhöhung der Produktion für 
1926/27 die Aufnahmefähigkeit des bäuerlichen 
Marktes größer ist und bleiben wird, so ist die 
weitere Ausdehnung der industriellen Produktion 


für die Sowjetunion eine zwingende Notwendigkeit. 


Da also die ökonomische Möglichkeit besteht, deut- 
sches Kapital für Unternehmungen in Rußland 


bereitzustellen, so kann man wohl für die Zukunft 


mit einer Belebung auf dem Gebiete der Kon- 
zessionen rechnen. Was auch immer bisher über 
die angeblichen Schädigungen, die deutsche Kon- 
zessionäre in Rußland durch amtliche Stellen er- 
fahren haben sollen, in die Presse gedrungen ist, 
zahlenmäßig belegte Beispiele hat man nie dafür 
bisher erhalten können; wohl aber ist im Gegenteil 
durchaus einwandfrei festgestellt worden, daß sich 
z. B. die Wirthsche Holzkonzession mit ihren Säge- 
werken, Papierfabriken usw. weit über den ur- 
sprünglich vorgesehenen Rahmen hinaus ent- 
wickelt hat. 


Aus einer offiziellen russichen Aufstellung, die 
in einem ganz andern Rahmen veröffentlicht wurde, 
sie sollte den Umfang der russischen Industrie dar- 
stellen, geht übrigens hervor: 


Der Wert der Produktion betrug pro 
Arbeiter in Rubel pro Jahr (1925/26): 


Maschinenbau: staatlich 1 940 
privat 3710 

ein konzessionierter 
Betrieb 4 005 

und 

Chemische Industrie: staatlich 5 459 
privat 8 605 

ein konzessionierter 
Betrieb 38 400 


= Woraus wohl hervorgeht, daß das in Kon- 
zessionen angelegte Kapital sich wohl ganz gut 
verzinsen wird, wenn man außerdem noch be- 
achtet, daß die Produktionszahlen, die oben für 
staatliche und private Betriebe angegben wurden, 
annähernd den in europäischen Industrieländern 
üblichen entsprechen. Rgl. 


Gebrauchserlaubnis für Krafitomnibuslinien? 
— Eine Entscheidung des Sächsischen Oberver- 
waltungsgerichts vom 26. 11.26. 78T 1925. — 


1. Das Sächsische Oberverwaltungsgericht hat 
entschieden: An Öffentlichen Straßen und Plätzen 
steht einer Stadtgemeinde sowohl privatrechtliches 
Eigentum zu, sowie auch ein Öffentlich-rechtliches 
Wegeherrschaftsrecht.e.. Da aber die Öffentlichen 
Wege dem Gemeingebrauch dienen, ist eine ge- 
wisse Einschränkung der gemeindlichen Rechte von 
selbst gegeben, d. h. die Gemeinde muß sich die 


Benutzung der Wege in mancherlei Hinsicht ze- _ 


fallen lassen. 
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So ist z. B. die Benutzung einer Straße durch 
Automobile etwas, was die Gemeinde im Hinblick 
auf die neuzeitliche Verkehrsentwicklung zu konze- 
dieren hat. Hieran wird nichts dadurch geändert, 
daß'das Befahren einer Straße in regelmäßigen Zeit- 
abständen erfolgt. Auch sind die Interessen der 
Gemeinden durch $ 3 des Gesetzes über Ände- 
rungen im Polizeiwesen vom 27. 6. 21 (Rgbl. S. 199) 
geschützt, wonach die Polizei im Einvernehmen 
ınit der Gemeinde vorzugehen hat. Will sich eine 
Gemeinde gegen übermäßige Abnutzung der 
Straßenoberfläche schützen, so steht ihr zufolge 
Y 17 des Wegebaugesetzes vom 12. 1. 70 das Recht 
zu, unter Umständen einen Kostenbeitrag zu ver- 
langen. 

2. In vielen Fällen wird jedoch durch eine ört- 
liche Polizeiverordnung die regelmäßige Benutzung 
einer Straße von der Zustimmung der Gemeinde 
abhängig gemacht werden. Auch hat sie zufolge 
$ 76 Gewerbeordnung einen Einfluß auf die Tarif- 
gestaltung. 

3. Dem Sächsischen Oberverwaltungsgericht lag 
ein Fall zur Entscheidung vor, wo infolge einer Po- 
lizeiverordnung ohne Zweifel eine Konzessions- 
pflicht für den Unternehmer einer solchen Omnibus- 
linie bestand. In dem Kompetenzstreit, der zwischen 
Staat und Gemeinde entbrannt war, entschied das 
Oberverwaltungsgericht zugunsten des Staates mit 
folgender Begründung: 

„Wenn im vorliegenden Falle das Sächsische 
Ministerium des Innern den Kompetenzstreit selbst 
zu lösen versucht hat, indem es die Zustimmung 
des Staates’ für erforderlich erklärte, so ist diese 
Entscheidung zu billigen. Die Behauptung der 
Stadt, ihr Wege-Hoheitsrecht sei verletzt worden, 
ist unrichtig.“ 

Zufolge $ 97 der Sächsischen Gemeindeordnung 
gehört die Sicherheits- und Verkehrspolizei zu den 
staatlichen Aufgaben, die lediglich den Gemeinden 
delegiert werden können. Die Regelung des Kraft- 
linienwesens ist verkehrspolizeilicher Natur; somit 
auch die Konzessionserteilung für ein derartiges 
Unternehmen. Es bedarf daher der Zustimmung des 
Staates, im vor. Falle also der Zustimmung der 
Kreishauptmannschaft.“ L. Oppenheimer. 


Kennfarben für Rohrleitungen. Der Fach- 
normenausschuß für Rohrleitungen, Gruppe Farben 
für Rohrleitungen. hat der Oeffentlichkeit soeben 
das Normblatt über Kennfarben für Rohrleitungen 
übergeben.) Als Grundfarbe wurde festgelegt für 


Dampf . . . rot Lauge . . . lila 
Wasser . grün Oel _ braun 
Luft blau Teer schwarz 
Gas gelb Vakuum grau 
Säure orange i 


Die weitere Unterteilung für die verschiedenen 
Arten der Leitungsinhalte geschieht durch farbige 
Querbänder, deren Tönung in einigen Fällen eben- 
falls von der früheren abweicht. Die Anbringung 
der Farbkennzeichen ist jedem Betriebe über- 
lassen. Die obigen Grundfarben sollen möglichst 
auch bei Rohrplanzeichnungen angewandt werden. 
Dem Verwendungszweck entsprechende Unter- 
scheidungen sind durch hellere oder dunklere Ab- 
tönung der Grundfarbe herbeizuführen und in einer 
Farbtafel auf den Rohrplänen zu erläutern. Sbr. _ 


4) Normblatt DIN 2403e „Kennfarben für Rohrleitungen“ . 


Oberbaudirektor K. Dantscher, ord. Professor, 

München. Ingenieur Carl Reindl, München. 

Richard Pflaum, Druckerei- und Verlags-A.-G., 

München 1926. Gebd. 16 RM. 

Das hochinteressante Jahrbuch enthält auf fast 
400 Seiten mit 168 Abbildungen und 7 Tafeln eine 
solche Unmmenge wertvollen Materials, daß ein 
näheres Eingehen auf den Inhalt der einzelnen 
Kapitel und Abschnitte weit über den Rahmen einer 
Buchbesprechung hinausgehen würde Wie die 
Herausgeber im Vorwort erklären, mußte der Um- 
fang des Jahrbuches in Anbetracht der allgemeinen 
wirtschaftlichen Notlage wesentlich beschränkt 
werden, und vieles Wertvolle mußte sich eine 
Zurückstellung auf den folgenden Jahrgang gefallen 
lassen. So mußte auch .bedauerlicherweise das 


Gebiet auf die europäischen Staaten beschränkt 


werden, von denen wiederum Deutschland am 
schlechtesten weggekommen ist. Dies geschah aus 
dern Grunde, weil unsere großen und größten An- 
lagen zur Gewinnung und Verteilung der Wasser- 
kraitenergie erst aus der allerletzten Zeit stammen, 
sodaß eingehende Erfahrungen wohl erst im Laufe 
der nächsten Jahre abgeschlossen vorgeführt wer- 
den können, 

Der Inhalt des Buches ist in vier Abschnitte 
eingeteilt: 1. Entwickelung der Wasserkraft- 
nutzung; 2. die Verwertung der Wasserkräfte; 3. der 
Ausbau der Wasserkräfte und 4. Wasserkraft- 
maschinen. In den genannten Abschnitten werden 
folgende Gegenstände besonders besprochen: Im 
1..Abschnitt die geschichtliche Entwicklung des 
Wasserbaues, sowie der Stand der Wasserkraft- 
nutzung in den hauptsächlichsten Ländern Europas 
(Oesterreich, Schweiz, Frankreich, Schweden, 
Norwegen, Italien, Balkan und Griechenland, Ruß- 
land, Palästina). Im 2. Abschnitt: die Verwertung 
der Wasserkräfte für die chemische und metall- 
urgische Industrie; Wasserkraft und Aluminium; 
der Belastungsausgleich in großen alpinen Wasser- 
kraftnetzen; Untersuchungen über die hydraulische 
Speicherung von Dampfkraftenergie, und schließ- 
lich Elektrizität und Privatrecht. Im 3. Abschnitt: 
Die Schönheiten der Ingenieurbauten, der Wasser- 
kraftanlagen im besonderen; die Gefällausbeute bei 
Wasserkraftanlagen; die Entwickelung des Tal- 
sperrenbaues; die Bemessung von Wasser- 
schlössern; praktische Beispiele zur Berechnung 
eines Stauschwalles in einem Obergraben bei Vor- 
handensein einer Heberentlastung; die Wasser- 
messung bei Wasserkraftanlagen unter besonderer 
Berücksichtigung der Ueberfallmessung, und end- 
lich das Luftbild und seine Bedeutung für den 
Wasserbau. Im 4. Abschnitt: Die Grundlagen zur 
Projektierung der Maschinenaggregate für Nieder- 
gefällanlagen; wie die Kaplanturbine entstand; 
einge schwedische und finnländische Kaplan- 
anlagen; die Beeinflussung des Wirkungsgrades 
durch das Saugrohr und zum Schluß Haupt- 
strömung und Ringwirbel. 

Der den Schluß des Jahrbuches bildende An- 
hang enthält folgendes: Einheitliche Bezeichnungen 
und Formelzeichen in der Hydraulik; Energie- 
wirtschaftliche Tabellen; Arbeit und Leistung von 
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richtigungen und schließlich dankenswerterweise 
ein Inhaltsverzeichnis des Jahrbuches 1924. 
Wegen der Vielseitigkeit des behandelten 
Stoffes, der Gediegenheit .des Inhaltes und der 
leichten und verständlichen, dabei durchaus sach- 
lichen Darstellungsweise wird das Buch für alle 
Fachleute, aber auch für solche Fernstehende, die’ 
sich für den Wasserbau interessieren, einen bleiben- 
den Wert behalten. Cr. 


Wärmewirtschait in der Zuckerindustrie. Von 
Dipl.-Ing. Karl Schiebl (Band II der Samnı- 
lung „Wärmelehre und Wärmewirtschaft‘) unter 
Mitwirkung von Prof. Dr.-Ing. A. Nagel und 
Prof. Dr.-Ing. H. Pfützner, Dresden. XVI 
und 174 S., 83 Abb., 44 Tab., 8°, 1926, Dresden, 
Th. Steinkopff. Broschiert 10 RM., in Leinen ge- 
bunden 11,50 RM. 

Das Buch beschäftigt sich mit der Wärme- 
wirtschaft in der Zuckerindustrie, in welcher in den 
letzten beiden Jahren von den Rohzuckerfabriken 
allein etwa 2,25 Millionen Tonnen Kohle verbraucht 
wurden. 

Einleitend wird zunächst ein kurzer Ueberblick 
über die ersten Anfänge und Weiterentwicklung 
der Zuckerindustrie gegeben. Dann wird der 
Arbeitsvorgang, die Mengenzusammensetzung und 
die Eigenschaften der Säfte besprochen und auf 
den Wärmeaufwand bei den einzelnen Arbeits- 
gängen, wie Saftanwärmungen, die Verdampfung, 
die Verkochung, eingegangen. In besonderen Ab- 
schnitten wird ferner der Wärmeaufwand für all- 
gemeine Verluste und für die Krafterzeugung be- 
trachtet und der Dampfverbrauch und die Ab- 
dampfiwärme berechnet. Anschließend geht der 
Verfasser auf den Gesamtdampfverbrauch und 
dessen Beeinflussung ausführlich ein. Dann wird 
das Kesselhaus und der Kohlenverbrauch der 


- Zuckerfabrik einer näheren Betrachtung unter- 


zogen. Hierauf wird eine Wärmebilanz einer 
Zuckerfabrik ohne Schnitzeltrocknung gegeben. 
Ein Abschnitt ist dann der Speicherung der Dampf- 
wärme, ein anderer Abschnitt der Arbeitsweise 
mit der Erzeugung von Ueberschußenergie ge- 
widmet. Weiter geht der Verfasser auf die Wärme- 
pumpe oder die Kompressionsverdampfung ein. 
In den Schlußbetrachtungen des Buches werden 
verschiedene Wege gezeigt, um die Wärme- 
wirtschaft in Zuckerfabriken zu verbessern. 

Das aus den Erfahrungen seines Verfassers 
schöpfende Buch verdient Verbreitung. 

Der Druck und die Ausstattung der zahlreichen 
Abbildungen ist seitens des Verlages mit. großer 
Sorgfalt durchgeführt worden. Otto Brandt. 


Hilfsbuch für Elektropraktiker. Von H. Wietz 
und C. Erfurt. Neubearbeitett von H. 
Krieger,B. Königsmann und H. Sachs. 
II. Band Starkstrom. Verlag Hachmeister und 
Thal, Leipzig C1. Geb. 3,80 RM. 

- In allgemein verständlicher Weise gibt das vor- 
liegende Handbuch zunächst die Grundzüge der 
Elektrotechnik, wobei theoretische, besonders 
mathematische Vorkenntnisse nicht angenommen 
werden. 
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Während es für andere Bücher wohl ein Vorzug | 


ist, wenn sie „Viel bieten, nicht Vielerlei“, muß für 
ein neuzeitliches technisches Handbuch unbedingt 
ein Nachdruck auf das „Vielerlei“ gelegt werden. 
Es genügt heute nicht mehr, die allgemeine 
Wirkungsweise irgendeines Apparates zu kennen, 
sondern die Praxis verlangt ein weitgehendes 
Einzelwissen. Der Ingenieur muß wissen: „Gerade 
der Typ X der Fa. Z ist für meine Zwecke der 
geeignetste!“ 

Diese Einzelkenntnisse vermittelt das vor- 
liegende Handbuch in recht glücklicher Weise, 
indem es zahlreiche eingehende Beschreibungen 
bestimmter, moderner Apparate gibt. l 

Daneben -findet man im Anhang einen Auszug 
aus den außerordentlich wichtigen „Vorschriften 
für die Errichtung und den Betrieb elektrischer 
Starkstromanlagen nebst Ausführungsregeln“. 
| Ein besseres Papier und eine etwas präzisere. 
“ mehr „technische“ Ausführung der Abbildungen 
könnte die Freude an dem sonst sehr 'empfehlens- 
werten Buch noch erhöhen. Franz. 


Festigkeit halbkreisförmiger Platten und Dampi- 
` turbinen-Leiträder. Von A. Huggenberger. 

Forschungsheft 280 des V.d.I. Berlin 1926. 6 RM. 

Die 74 Seiten mit 95 Figuren bzw. Kurvenzügen 
umfassende Arbeit untersucht, in der Hauptsache 
experimentell, die Formänderungen und Span- 
nungen halbkreisförmiger Scheiben bzw. der 
Zwischenwände von Dampfturbinen. Das Haupt- 
‚ergebnis ist, daß diese. Scheiben nicht durchweg am 
Rande aufliegen, sondern sich beiderseits des zur 
Trennungsfuge senkrechten Durchmessers von der 
Unterlage abheben, daß die größte Durchbiegung 
einer solchen Zwischenwand annähernd doppelt so 
groß ist als die einer vollen Kreisscheibe von 
gleichen Abmessungen, während die größte Span- 
nung bei Nabenlöchern von ziemlich verschiedenen 
Durchmessern annnähernd dieselbe bleibt wie bei 
der vollen Kreisplatte..e Am Schluß der Arbeit 
stehen noch Versuchsergebnisse über die Biegung 
und Verdrehung halbkreisförmiger und recht- 
eckiger Platten. Wenn auch die theoretische Be- 
rechnung mit dem vorliegenden Heft keineswegs 
abgeschlossen ist, so gibt es doch wichtige Anhalte 
für den ausführenden Dampfturbinen-Ingenieur. 
Einzelne der angewandten Untersuchungsmethoden 
werden auch den auf anderen Gebieten arbeitenden 


Experimentatoren und Rechnern von Interesse sein. 
Stephan. 


Kritische Drehzahlen als Folge der Nachgiebigkeit 
des Schmiermittels im Lager. Von Ch. Hum- 
mel. Forschungsarbeiten Heft 287. Berlin, 
VDI-Verlag G.m.b.H. 1926. 3,80 RM. 

Wohl ieder der auf die Welle einer Dampi- 
turbine einwirkenden Einflüsse ruft Schwingungen 
derselben hervor, die betriebsgefährlich werden, 
wenn etwa die Drehzahl der Welle mit der Eigen- 
schwingungszahl infolge des betreffenden Ein- 
flusses zusammenfällt.e In der vorliegenden Arbeit 
wird gezeigt, daß die kleinen Bewegungen der 
‚Welle in den Lagern ebenfalls zwei durch Versuche 
deutlich nachgewiesene kritische Drehzahlen ent- 
stehen lassen. Die Anregung zu der Untersuchung 
gab Prof. Stodola, dessen erster Hinweis darauf in 
dem Anhang des Heftes abgedruckt wird. Das 48 
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Textseiten umfassende Heftchen behandelt zuerst 
in knapper Darstellung die theoretischen Unter- 
lagen und berichtet dann über Versuchsergebnisse, 
die die vorgetragene Theorie bestätigen. Es wird 
jedem auf dem Gebiete tätigen Fachmann von 
hohem Wert sein. Stephan. 


Bei der Schriftleitung eingegangene Bücher. 


Ludwig Medicus, Qualitative Analyse. 20. u. 21. Aufl. 
Neubearb, v. Dr. K. Richter, (Einführung in die che- 
mische Analyse 1. Heft) Prs. 5.— RM. Theodor Stein- 
kopff, Dresden. 

Raph. Ed. Liesegang, Kolloidchemische Technologie. 
Ein Handbuch kolloidchemischer Betrachtungsweise 
in der chemischen Industrie und Technik, Lieferung 
1 u. 2. Prs. je 5.— RM. Theodor Steinkopifi, Dresden. 


H. Loewe, Theorie des Wechselstromes in Einzeldar- 


stellungen. Band Ii: Magnetische und elektrische 
Felder. Prs. 3.80 RM. Hachmeister & Thal. 

E. Lübcke, Über die neuesten Wasserschall-Apparate u. 
ihre Anwendungen. Prs. geh. 1.50 RM. Hachmeister 
& Thal, Leipzig. 1926. 

E.. Neumann, Das Glücksheim für 1000 Mk. 12. Aufl. 
Prs. 1.60 RM. Heimkulturverlag G. m. b. H., Oetzsch- 
Leipzig. 1926. 

Kalender für Gesundheits- und Wärmetechnik 1927. 
Preis 450 RM. R. Oldenbourg, München. 

Charles Hummel, Kritische Drehzahlen als Folge der 
Nachgiebigkeit des Schmiermittels im_ Lager. Heft 287 
der Forschungsarbeiten auf d. Gebiete ‘des Ingenieur- 
wesens. Prs. 380. RM. VDI-Verlag G. m. b. H., 
Berlin 1926. 

Max Escher, 
Eisen und Stahl. 


Das Formen und Gießen von Metallen, 
Preis 7.70 RM. Dieck & Co., Stutt- 
gart. 1926, 


Fritz Strahlmann, Zwei deutsche Luftschiffhäfen des 
Weltkrieges: Ahlhorn und Wildeshausen. Prs. 5.50, 
geb. 7.— RM. Oldenburger Verlagshaus Lindenallee, 
Oldenburg. 

H. Möllering, Die Sicherungs-Einrichtungen für den Zug- 
verkehr auf den deutschen Bahnen. Prs. geh.. 32—, 

. geb. 35.— RM. Verlag von S. Hirzel, Leipzig 1927. 

Bruno Waeser, Schwefelsäure, Sulfat, Salzsäure (Band 
XII der Technischen Fortschrittsberichte) Prs. geh. 
7.—, geb. 8.20. Theodor Steinkopff, Dresden. 

K. Fischer, Einführung in die Hochspannungstechnik ` 11. 

- Schalt- und Sicherheitsapparate in Hochspannungs- 
anlagen (Sammlung Göschen Bd. 940) Prs. 1.50 RM. 
Walter de Gruyter & Co., Berlin W. 10, we 

Ernst Schupp, Elektrisches Schaltzeug. (Siemens-Hand- 
bücher 8. Band) Prs. geb. 5.40 RM. Walter de Gruyter 
& Co. Berlin W. 10. -7 


Schütte, Der Luftschiffbau Schütte-Lanz 1909—1925. 
Prs. geh. 15.—, geb. 18.—. R. Oldenbourg Verlag, 
= München. 2 
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Neuere Arbeiten und Aufgaben der Chemisch-Technischen 
Reichsanstalt. | 


Von Dr. J. Haus e n, Berlin-Friedenau. 


Die Chemisch-Technische Reiclsanstalt ist aus 
dem früheren Militärversuchsamt hervorgegangen, 
das dem’ preußischen Kriegsministerium unterstellt 
war und im wesentlichen schieß- und sprengtech- 
nische, mechanisch-technische und metallurgische 
Fragen bearbeitete. Infolge des Friedensvertrages 
mußte das Amt als militärisches Institut aufgelöst 
werden. Um aber den Behörden eine beratende 
Stelle zu geben, welche mit den zahlreichen in das 
Arbeitsgebiet des Amtes fallenden Fragen insbe- 
sondere im Hinblick auf ihre Bedeutung für- die 
Volkswohlfahrt (Unfallverhütung und Arbeiter- 
schutz) und die Volkswirtschaft (Metallschutz) ver- 
traut war, wurden die Beamten und Angestellten 
des Amtes nebst den Gebäuden und Einrichtungen 
vom Reich übernommen und als Chemisch-Tech- 
nische Reichsanstalt dem Reichsinnenministerium 
unterstellt (1920). Hiermit erfuhr der Aufgaben- 
kreis der Anstalt eine Umstellung und Erweiterung, 
die sich indes infolge der Nachkriegsverhältnisse 
nur langsam vollziehen konnte. Die Arbeiten für 
die Heeresverwaltung wurden auf das im Rahmen 


. des Friedensvertrages zulässige Maß eingeschränkt; 


dafür nahm die Anstalt in größerem Maßstabe die 
Bearbeitung sicherheitstechnischer Fragen (Gruben- 
sicherheitsamt), und die Durchführung von Unter- 
suchungen, die im allgemeinen volkswirtschaftlichen 
Interesse liegen, auf. Sie wurde die maßgebende 
Instanz für die Abgabe von Gutachten und die Be- 
arbeitung von chemisch-technischen Fragen, die 


sich im Reichsinnenministerium, im Reichswehr- 


ministerium, im Reichsverkehrsministerium (Trans- 
portfragen), ferner beim Reichsarbeitsministerium 
und beim preuß. Ministerium für Handel und Ge- 
werbe ergaben. Nebenher laufen Untersuchungen 
über Fragen, an deren Lösung industrielle Kreise 
besonders interessiert sind und zu denen die Auf- 
träge von der Industrie herrühren. 

Die folgenden Ausführungen, welche einen 
Ueberblick über die neueren Arbeiten der vier 
fachtechnischen Abteilungen der Anstalt, denen ein 


Referat für mechanisch-technische Untersuchungen 
und Arbeiten angegliedert ist, geben, ermöglichen 
einen Einblick in den Aufgabenkreis der Anstalt. 

Die Abteilung für allgemeine Chemie unter Lei- 
tung von Öberreg.-Rat Dr. Rimarski beschäftigte 
sich in den letzten Jahren vorwiegend mit Arbeiten 
und Untersuchungen gastechnischer Natur. Die 
sicherheits-technischen Fragen, die sich im Zu- 
sammenhang mit der anwachsenden Verwendung 
des Acetylen-Sauerstoffgebläses zum Schweißen 
und Schneiden ergaben, wurden einer eingehenden 
Bearbeitung unterzogen. Insbesondere ist die Ab- 
teilung bei der Klarstellung der Gefahrenfrage und 
der Aufstellung von Richtlinien für Füllung und 
Transport gelösten Acetylens bahnbrechend vor- 
gegangen. Sie besitzt heute eine umfassende Prüf- 
anlage für alle das Acetylen und seine Handhabung 
betreffenden Fragen und ist. die anerkannte Prüf- 
stelle sowohl für die im Handel befindlichen wie 
für die neu zuzulassenden Füllmassen für Acetylen- 
flaschen. Bekanntlich kann das in Aceton gelöste 
Acetylen infolge seiner Neigung zum Zerfall nicht 
ohne weiteres in Form der Lösung aufbewahrt und 
befördert werden. Die für die Aufnahme der 
Lösung bestimmten Stahlflaschen müssen vielmehr 
mit einer Masse gefüllt werden, die imstande ist, 
eine lokale explosionsartige Zersetzung des Acety- 
lens aufzuhalten d. h. ihre Uebertragung zu ver- 
hindern. Die Prüfung dieser Massen auf ihre 
Brauchbarkeit erfolgt durch Zündungsversuche ver- 
schiedener Art, ferner durch Rüttel- und Stoßver- 
suche usw. 

Weitere Untersuchungen der Abteilung betrafen 
die Reinigungsmassen für das auf Flaschen zu 


füllende Acetylen (Chlorkalk-, Bichromat- und 


Regenerationsmassen. 

Acetylenentwickler müssen bekanntlich gegen 
Flammenrückschläge durch eine Sicherheitsvor- 
richtung geschützt werden. Als solche wird meist 
eine Wasservorlage benutzt. Zur Prüfung der- 
artiger Wasservorlagen auf ihre Wirksamkeit hat 
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die gen. Abteilung eine Prüfanlage geschaffen, die 
aus einem Rohrsystem besteht, das an die Vorlage 
angesetzt wird und in dem ein Acetylen-Sauerstoff- 


Gemisch durch Funken gezündet wird. Pflanzt sich 


die Zündung durch die Vorlage fort, so wird eine 
hinter dieser als Rohrverschluß angeordnete Zinn- 
foliensicherung herausgeschleudert: die Vorlage ist 
in diesem Falle nicht brauchbar. Neuerdings wurde 
‘eine Prüfanlage hergerichtet, bei der die Prüfung 
im 'strömenden Gas erfolgt, um ‘die Versuchs- 
bedingungen den praktisch vorliegenden Verhält- 
nissen weitgehendst anzugleichen. — Versuche, die 
Wasservorlage durch mechanische Sicherungen zu 
ersetzen, haben bisher nicht zu brauchbaren Er- 
gebnissen geführt. 


Durch eine geeignete Versuchsanlage konnte ge- 
zeigt werden, daß der Zerfall des Acetylens durch 
Zündung durch steigenden Druck begünstigt wird. 
Der deutsche Acetylenverein hat daraufhin den für 
die Hochdruckentwickler zulässigen Höchstdruck 
vorläufig von 1,5 auf 1 atü herabgesetzt. 


Ferner wurden von der gen. Abteilung die 
Sicherheitsfragen, die sich im Zusammenhang mit 
der Anwendung besonders reinen Acetylens 
(Narcylen) als Betäubungsmittel für chirurgische 
Zwecke ergaben, bearbeitet. Da das Lachgas für 
die gleichen Zwecke neuerdings auch in Deutsch- 
land zunehmendes Interesse findet, hat die Ab- 
teilung Versuche zur Klarstellung des Fabrikations- 
ganges und Klärung der Sicherheitsfragen bei der 
Verwendung dieses Gases begonnen. 


Einem Antrage des Grubensicherheitsamtes ent- 
sprechend wird neuerdings die Frage der Ver- 
wendung von Tetrachlorkohlenstoff.als Feuerlösch- 
mittel unter Tage im Hinblick auf Menge und Art 
der pyrogenen Zerfallsprodukte einer Untersuchung 
unterzogen. 


Auf dem Gebiete der Schweißtechnik werden 
durch den auf Anregung des deutschen Acetylen- 
vereins im Verein Deutscher Ingenieure ins Leben 
gerufenen Fachausschuß für Schweißtechnik Unter- 
suchungen hinsichtlich der Wirtschaftlichkeit und 
Güte des Schweißens und Schneidens ausgeführt. 
Die erste der gen. Abteilung zur Bearbeitung zu- 
gefallene Frage betraf den Einfluß der Reinheit der 
verwendeten Gase und wurde zusammen mit der 
schweißtechnischen Versuchsabteilung der Reichs- 
bahngesellschaft. untersucht. Es ergab ‘sich dabei, 
daß die Qualität der Arbeitsausführung einen be- 
deutend größeren Einfluß auf die Wirtschaftlichkeit 
und Güte der Schweißnaht ausübt, als die Verun- 
reinigungen der Gase innerhalb der Grenzen, in 
denen sie praktisch vorzukommen pflegen. 


Auf Grund einer Anregung seitens des Reichs- 
verkehrsministeriums wurden die Fragen der 
Transport- und Handhabungssicherheit von kon- 
zentrierter Blausäure untersucht. Es stellte sich 
heraus, daß konzentrierte Blausäure unter praktisch 
möglichen Verhältnissen nicht als Sprengstoff zu 
betrachten ist und daß die Zertrümmerungen von 
Blausäurebehältern auf Polymerisationsvorgänge 
zurückzuführen sind, die durch Wasser und (bei 
wasserfreier Säure) durch Stoffe basischen Cha- 
rakters hervorgerufen werden. Durch Säurezusatz 
wird im letzteren Falle eine genügende Stabilisie- 
rung erreicht. Die Abteilung hat weiterhin Richt- 
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linien für den zweckmäßigen Transport von auf- 
gesaugter Blausäure angegeben. 


Auf einen Antrag des Reichswehrministeriums 
wurde eine Untersuchung über den Fußbodenbelag 
Triolin im Vergleich. zu Linoleum durchgeführt. 
An Hand von technologischen Prüfungen war 
geltend gemacht worden, daß dieses Material, das 
neben den üblichen Füllstoffen gewisse Mengen von 
Kollodiumwolle enthält, die durch einen organischen 
Phosphorsäureester stabilisiert und gelatiniert ist, 
explosiv und brennbar sei und schon bei mittleren 
Temperaturen physiologisch wirksame Gase ab- 
spalte. Die von der gen. Abteilung z. T. gemeinsam 
mit dem Reichsgesundheitsamt und dem preuß. 
Feuerwehrbeirat ausgeführten Untersuchungen er- 
gaben indes, daß Triolin ein dem Linoleum durch- 
aus ebenbürtiger Belag ist, dessen Anwendung 
keine Bedenken entgegenstehen. 


Die Abteilung war ferner mit Fragen der Hand- 
habungssicherheit von Zelluloid- und Filmmaterial 
und mit Untersuchungen und Begutachtungen von 
Rohstoffen verschiedenster Art beschäftigt. 


Die Abteilung für Sprengstoffe unter Leitung 
von Öberreg.-Rat Prof. Dr. Kast hatte in den 
letzten Jahren in erster Linie die Feststellung 
der Ursachen von Explosionen (Oppau, Zeche 
Dorstfeld, Reinsdorf usw.), die Untersuchung von 
Sprengstoffen und explosionsgefährlichen chemi- 
schen Produkten im Hinblick auf ihre Beförde- 
rungs- und Handhabungssicherheit, die Aus- 
stellung von Gutachten für Behörden und richter- 
lichen Instanzen und die Mitarbeit bei der Auf- 
stellung gesetzlicher Bestimmungen zum Gegen- 
stand ihrer Tätigkeit. 

Umfangreiche wissenschaftliche Forschungen 
sind auf dem Gebiet der Initialsprengstoffe ausge- 
führt worden. 
Tatsache, daß abgesehen von der schnellen Er- 
reichung des Druckmaximums die Brisanz eines 
Sprengstoffes der ausschlaggebende Faktor für 
seine Zündwirkung ist und daß die eingeleitete 
Detonation um so besser übertragen wird, je 
größer das Produkt aus Dichte, Detonationsge- 
schwindigkeit und spezifischem Gasdruck des 
Initialsprengstoffes_ ist. In Fortsetzung dieser 
Untersuchungen wurden die Bildungswärmen 
vieler Sprengstoffe bestimmt, deren Kenntnis zur 
Beurteilung ihrer thermodynamischen und 
sprengtechnischen Eigenschaften von großer Be- 
deutung ist. | 

In eingehender Weise wurden die Flüssigluft- 
sprengstoffe auf ihre sprengtechnischen Eigen- 
schaften untersucht. Es stellte sich dabei heraus, 
daß sie in ihrer Wirkung etwa den Ammonsalpeter- 
sprengstoffen gleichkommen und bei entsprechen- 
der Zusammensetzung die Wirkung von Dynamiten 
annähernd erreichen können. Ihre Detonations- 
geschwindigkeit liegt zwischen 3000 und 5000 
m/sek., ihre Dichte etwa bei 1, während ihre Ex- 
plosionstemperatur bis auf 6000° ansteigen kann. 
Die Frage, ob der Sicherheitsgrad von Rußpatro- 
nen durch einen Oelgehalt beeinträchtigt wird, 
konnte verneint werden. Weitere Versuche sind 
über die Handhabungssicherheit von Flüssigluft- 
sprengstoffen im Gange, die durch gewisse Vor- 
kommnisse und Unfälle beim Gebrauch dieser 
Sprengstoffe veranlaßt wurden, nachdem mehr- 


Dabei ergab sich die interessante 


BAND 342, HEFT 3. 


fach Selbstentzündung bei der Bohrlochbesetzung, 
sei es in den Transport- und Tränkgefäßen, sei es 
im Bohrloch selbst, beobachtet worden waren. 


Neuerdings hat die Abteilung umfangreiche 
Untersuchungen für das Grubensicherheitsamt be- 
gonnen, deren Ziel die Unfallverhütung im Bergbau 
ist. Die im Bergbau gebräuchlichen Sprengstoffe 
wurden im Hinblick auf ihre Transport- und Lager- 
sicherheit studiert. Gegenwärtig im Gange befind- 
liche Untersuchungen betreffen die Frage der 
Zündung von Schlagwettern und von Kohlenstaub 
durch Sprengschüsse, soweit chemische und physi- 
kalisch-chemische Gesichtspunkte in Frage kom- 
men. Die Errechnung der aus den Bildungswärmen 
und der Zerfiallsgleichung auf thermodynamischem 
Wege zu ermittelnden Explosionstemperatur gibt 
von vornherein gewisse Anhaltspunkte für die Be- 
urteilung der Schlagwettersicherheit eines Spreng- 
stoffes. Zur Schaffung der erforderlichen Unter- 
lagen werden einerseits die Bildungswärmen be- 
stimmt und andrerseits die Zersetzungsgase analy- 
tisch untersucht, um aus diesen Ermittlungen die 


Zerfallsgleichung aufstellen zu können. Natürlich 


spielen hierbei auch noch andere Faktoren eine 
Rolle, wie z. B. die Flammdauer, die neuerdings 
von der gen. Abteilung durch photographische 
Aufzeichnung des Vorganges auf einem Filmband 
ermittelt wird. Das Filmband befindet sich auf 


einer schnell rotierenden Trommel, die mit einer‘ 


Umfangsgeschwindigkeit von 40—80 m/sec läuft. 
Das Licht der Detonationsflamme wird durch einen 
schmalen Schlitz auf den Film geworfen, so daß 
man bei stillstehender Trommel einen geraden 
Strich, bei” sich drehender Trommel aber ein 
auseinander gezerrtes Bild erhält. Aus der Höhe 
und Zerrung des Bildes und der gemessenen Um- 
fangsgeschwindigkeit der Trommel ergibt sich die 
Dauer und Länge der Explosionsflamme. 


Die Explosionsschwaden der Sprengstoffe 
können bis über 60% Kohlenoxyd enthalten, das 
sich sofort mit der Luft vermengt. Bei der großen 
Giftigkeit dieses Gases — bereits % % Beimengung 
in Luft wirken nach kurzer Zeit tödlich — sind ge- 
eignete Nachweismittel von großer Wichtigkeit. 


‚ Die bekannten Methoden zum chemischen Nach- 


weis von Kohlenoxyd wurden daher einer ver- 
gleichenden Prüfung unterzogen und eine von 
Prof. Thiele vorgeschlagene Methode (ammoniaka- 
lische Silberlösung) in einer einfachen Vorrichtung 
untergebracht, so daß auch ungeübte Personen 


schon Beimengungen von '/. % Kohlenoxyd in 


der Luft innerhalb einiger Minuten erkennen 
können. 

Weitere Untersuchungen der Abteilung betrafen 
die Zuverlässigkeit von Prüfmethoden für Spreng- 
stoffe, die Feststellung der Empfindlichkeitsgrenze 
geladener Zündhütchen usw. Umfangreiche Unter- 


suchungen über die Lagerbeständigkeit und Stabili- 


tät von Nitrozellulose und rauchschwachem Pulver 
sollen mit Hilfe von Wasserstoffionenmessungen 
durchgeführt werden. 

Schließlich beschäftigte sich die gen. Abteilung 
mit der Zersetzungs- und Explosionsfähigkeit von 
technischem Chlorkalk und dem neuerdings an 
dessen Stelle vielfach verwendeten unterchlorig- 
sauern Kalk (Perchloron). Es ergab sich, daß beide 
Stoffe in keiner Weise als Sprengstoffe anzusehen 
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sind. Sie verhalten sich sprengtechnisch wie Sal- 


peter, mit dem Unterschied, daß sich ihre Energie 
infolge stetiger langsamer Zersetzung nicht auf- 
speichern läßt. Die Ermittlung der Zersetzungs- 
geschwindigkeiten ergab, daß reiner unterchlorig- 
saurer Kalk (Perchloron) alle technischen Chlor- 
kalksorten mit Ausnahme der kalkreichen (60°) an 
Beständigkeit übertrifft. — Eine Anzahl von 
Mischungen oxydaler Substanzen, wie Holzkohle, 
Holzmehl, Benzin, Mineralöl usw., mit Perchloron 
bezw. Chlorkalk wurden auf ihr sprengtechnisches 
Verhalten untersucht. Es zeigte sich, daß nur dem 
Gemisch von Perchloron mit Mineralöl ein 
schwacher Sprengstoffcharakter zukommt. In 
anderen Fällen wurde zwar Zersetzung beobachtet, 
doch handelte es sich dabei nur um Gasdruck- 
reaktion ohne Flammen- und Explosionswirkung. 


Die Abteilung für Metallchemie und Metallschutz 
unter Leitung von Reg.-Rat Prof. Dr. Maaß hat den 
Schutz der metallischen Werkstoffe gegen die 
Einflüsse chemischer und physikalisch-chemischer 
Natur zum Gegenstand ihrer Tätigkeit. Die hier 
ausgeführten Arbeiten betreffen einerseits die 
wissenschaftliche Aufklärung des Korrosionsvor- 
ganges und andererseits die Beurteilung der Wirk- 
samkeit und Wirtschaftlichkeit von Schutzmaß- 
nahmen. | | 

Ausgehend von der Erkenntnis, daß sich eine 
generelle Schutzmaßnahme gegen die Metallkorro- 
sion auf absehbare Zeit kaum wird angeben lassen, 


.hat man eine individuelle, von Metall zu Metall 


schreitende Korrosionsforschung begonnen, welche 
die Grundlagen für eine den jeweiligen korrosiven 
Einflüssen entsprechende zweckmäßige Auswahl 
der Metalle liefern soll. — In diesem Zusammen- 
hang wurde eine umfangreiche Untersuchung über 


den allgemeinen Angriff korrodierender Flüssig- 


keiten auf Aluminium und seine Legierungen durch- 
geführt, deren bisherige Ergebnisse darauf hin- 
weisen, daß die thermische und mechanische Be- 
handlung des Aluminiums seine Korrosionsbestän- 
digkeit wesentlich beeinflußt. Als ungünstig erwies 
es sich in jedem Falle, wenn die Verunreinigungen 
des Aluminiums oder die Zusätze, die ihm zur 
Steigerung seiner physikalischen Eigenschaften ge- 
geben werden, nicht in Form von Mischkriställen 
vorliegen, da alsdann die Bildung von Lokal- 
elementen wesentlich begünstigt ist, wodurch die 
Auflösungsgeschwindigkeit stark erhöht wird. Bei 
den magnesiumfreien Aluminiumlegierungen tritt 


z. B. bereits beim Erhitzen auf 100-—130° ein Zerfall. 


der Mischkristalle ein, der eine beträchtliche Her- 
absetzung der. Korrosionsbeständigkeit zur Folge 
hat. Angesichts der zunehmenden Verwendung 


- des Aluminiums und seiner Legierungen in der 


Technik kommt den Arbeiten der Abteilung eine 
große praktische Bedeutung zu. 


Zur Aufklärung des Korrosionsvorganges wur- 
den Stromspannungskurven an Metallen im Gebiet 
der Restströme aufgenommen. Um nämlich das 
elektrochemische Verhalten eines Metalles im 
spannungslosen Zustand kennen zu lernen, ist es 
notwendig, diesen Zustand sowohl nach der anodi- 
schen, wie nach der kathodischen Seite zu über- 
schreiten. Die erhaltenen Stromspannungskurvei 
zeigen im Gebiet schwacher kathodischer Polari- 
sation einen Bereich mit schwankenden Potentia- 
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len, innerhalb dessen das kathodisch polarisierie 
Metall in Lösung geht, während sich seine Ober- 
fläche gleichzeitig mit einer Deckschicht basischen 


Charakters bedeckt, welche offenbar den während. 


des natürlichen Korrosionsvorganges in längeren 
Zeiten entstehenden Deckschichten wesensähnlich 
ist. Sie ist es offenbar, welche dem Metall seinen 
passiven Charakter verleiht und es ist wahrschein- 
lich, daß die Berücksichtigung des Teiles des ka- 
thodisch abgeschiedenen Wasserstoffs, welchen. sie 
zu ihrer Reduktion in Anspruch nimmt, eine wenig- 
stens teilweise Erklärung für die Ueberspannung 
liefert, mit welcher der Wasserstoff bekanntlich an 
Metallen abgeschieden wird. 


"Weitere Versuche der 
Zweck, Vergleiche über die Geschwindigkeit und 
Art der Rostbildung an Eisenblechen anzustellen, 
die in einem Falle mittels Sandstrahlgebläses ge- 
reinigt, im anderen mit Drahtbürsten entrostet wor- 
den waren. Dabei ergab es sich, daß der Walz- 
zunder, dem man gewöhnlich die Eigenschaft zu- 
schreibt, rostschützend zu wirken, keine derartige 
Wirkung ausübt, da die Zunderschicht porös ist. 


Die wichtigste Schutzmaßnahme gegen die 
‘ Korrosion durch atmosphärische Einflüsse stellt 
heute immer noch der Oelfarbenanstrich dar. Das 
gilt insbesondere für ausgedehnte Eisenkonstruktio- 
nen. An den Bestrebungen, die Beurteilungen von 
Anstrichfarben und von Anstrichen sowohl hin- 
sichtlich ihrer allgemeinen Eigenschaften wie auch 


in spezieller Hinsicht auf ihre Rostschutzwirkung‘ 


von der subjektiven Schätzung hinweg auf eine 
breite, zahlenmäßig erfaßbare Grundlage zu stellen, 
ist die Abteilung rege beteiligt. Die in dieser Rich- 
tung ausgeführten Arbeiten haben bereits einige 
Methoden geliefert, mit Hilfe deren die Prüfung von 
Anstrichfarben von der individuellen Schätzung un- 
abhängig gemacht werden kann. Schwieriger ge- 
staltet sich die Prüfung des fertigen Anstriches. 
Man versucht hier die Verhältnisse der Praxis mit 
Hilfe geeigneter Laboratoriumsvorrichtungen zu 
reproduzieren. Inwieweit sich durch derartige 
Kurzprüfungen ein zuverlässiges Urteil über die 
Bewährung eines Anstrichs in der Praxis erhalten 
läßt, ist eine heute noch sehr umstrittene Frage. Um 
zweifelsfreie Prüfungsergebnisse zu erhalten, hilft 
man sich gegenwärtig noch in der Weise, daß ge- 
strichene Bleche längere Zeit hindurch (bis zu 2 
Jahren) den atmosphärischen Einflüssen im Freien 


ausgesetzt und nach Ablauf dieser Zeit untersucht . 


werden. 

Weitere Arbeiten der Abteilung betreffen die 
Lichtempfindlichkeit der Lithopone (d. h. ihres 
eigentlich lichtempfindlichen Bestandteile Zinksulfid), 


‘die in Anbetracht der sonstigen günstigen Eigen-' 


schaften dieses Pigments (billiger als Bleiweiß und 
ungiftig) einer Aufklärung bedarf. Vorläufig gehen 
die Meinungen über diese Frage noch sehr ausein- 
ander. Zur Normung der Lithopone hinsichtlich 
ihrer Lichtechtheit hat die gen. Abteilung eine 
Standardmethode augearbeitet. 

Weitere Arbeiten der Abteilung betrafen den 
Glanz von Anstrichen und seine Bestimmung. 

Ferner war die Abteilung mit Untersuchungen 
und Gutachten über Metalle, Korrosionsfälle, Rost- 
schutzmittel verschiedener Art usw. beschäftigt. 
Erwähnt sei, daß sie eine der Prüfstellen für die bei 


Abteilung Be den. 


Nähe 


- 
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der Reichsbahn und Reichspost Aietlasienden An- 
strichmittel ist. 


Die Abteilung für Physik unter Leitung von 
Oberreg.-Rat Dr. Ritter hatte Fragen der Unfall- 
verhütung insbesondere auf dem Gebiete der Gas- 
und.Benzinexplosionen und in letzter Zeit auch das 
Studium der Fernwirkung von Explosionen und 
Fragen der inneren Ballistik zum Gegenstand ihrer 
Tätigkeit, 
kung von Explosionen, die mit Unterstützung der 
Notgemeinschaft der deutschen Wissenschaft und 
in Gemeinschaft mit anderen wissenschaftlichen In- 
stituten ausgeführt wurden, haben zu interessanten 
Ergebnissen geführt. Die Schallstrahlen gelangen 
bekanntlich in große Höhen hinauf, die sich aus 
Laufzeitmessungen ermitteln lassen. 
man nun die Reflektion, welche sie in der 
Atmosphäre an leichteren Gasen erleiden, so ge- 
winnt man hieraus Anhaltspunkte über die Zu- 
sammensetzung der Atmosphäre in diesen Höhen. 
Die hier erhaltenen Resultate werden wahrschein- 
lich unsere Annahmen über die Zusammensetzung 
der Atmosphäre in großen Höhen wesentlich be- 
richtigen. — Von praktischer Bedeutung verspricht 
die Beobachtung der Wellenfortbewegung im Erd- 
innern zu werden. Die durch Sprengungen erzeug- 
ten Erdwellen durchlaufen Erdschichten ver- 
schiedener Beschaffenheit mit verschiedenen Ge- 


schwindigkeiten und werden an Grenzschichten 


unter der Erdoberfläche reflektiert. Man kann auf 
diese Weise aus Seismogrammen Auskunft über 
die geologischen Verhältnisse der untersuchten Erd- 
schicht erhalten. 


Weitere Untersuchungen der Abteilung betrafen 
die bei Explosionen entstehende . Stoßwelle, ihre 
Geschwindigkeit und der Verlauf ihrer Ausbreitung. 
Die Geschwindigkeit wurde in der unmittelbaren 
des Sprengherdes zu mehreren tausend 
Metern/sek. ermittelt; sie geht erst in Abstand von 
2—300 m auf die Schallgeschwindigkeit zurück. 
Eingehende Aufzeichnungen über die Höhe und den 
zeitlichen Verlauf des Luftdrucks in wechselnden 
Entfernungen vom Sprengherd zeigten, daß die erst 
sehr unregelmäßige Wellenform sich mit wachsen- 
dem Abstand vom Sprengherd verflacht und sinus- 
förmig wird. Der Kurvenverlauf erklärt die Saug- 
wirkungen, die bei manchen Explosionen beobach- 
tet werden. Reicht nämlich der positive Teil der 
Druckwelle eben zur Zertrümmerung eines Hinder- 
nisses (Fensterscheibe) aus, so erteilt der negative 
Teil dem Hindernis eine Beschleunigung zum 
Sprengherd hin (die Scheibe fliegt aus dem Zimmer 
heraus). — Am meisten Energie nehmen solche 
Hindernisse aus der Schallwelle auf, deren Eigen- 
schwingungsdauer der der Welle am nächsten 
kommt. Wälle vermögen die Nahwirkung einer 
Explosion abzuschwächen, für die Fernwirkung 
sind sie dagegen belanglos. In geschlossenen Räu- 
men oder röhrenartigen Gängen, z. B. im Berg- 
werk, liegen die Dinge ganz anders. Hier erfolgt 
die Druckabnahme nicht so schnell wie auf der Erd- 
oberfläche, ja es können entferntere Stellen durch 
Reflektion der Wellen einem höheren Druck aus- 
gesetzt werden, als er in unmittelbarer Nähe des 
Sprengherdes herrscht. Die in dieser Richtung aus- 
geführten Messungen erklären die oft beobachtete 
Erscheinung, daß eine Stoßwelle, nachdem sie 


Die Untersuchungen über die Fernwir- 


Beobachtet 
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weite Strecken eines Bergwerks wirkungslos 
durchlaufen hat, stellenweise wieder Zerstörungen 
und Brandwirkungen hervorruft. Sie geben wert- 
volle Anhaltspunkte für die Anlage von Spreng- 
stofflagerräumen unter Tage. — Die quantitative 
Erfassung des Verlaufs der Explosionswelle ergibt 
die Möglichkeit, die Sicherheitsgrenze für Spreng- 
stoffabriken und -läger und insbesondere auch für 
bestimmte Baukonstruktionen mit viel größerer Ge- 
nauigkeit festzulegen, als dies bisher möglich war. 
Ferner wird man aber auch in Fällen von Schaden- 
ersatzansprüchen an Hand von Form und Schwin- 
gungsdaüer der Luftdruckwelle viel zuverlässiger 


beurteilen können, ob bestimmte Beschädigungen 


durch Fernwirkung einer Explosion hervorgerufen 
sind, oder nicht. 

Weitere Arbeiten der Abteilung hatten die 
Schaffung von Grundlagen für die Neuregelung der 
'gesetzlichen Bestimmungen über den Beschuß von 
Handfeuerwaffen zum Gegenstand. 

Zur Klärung der Frage, inwieweit in Tank- 
anlagen eine Selbstentzündung des Benzins durch 
elektrische Erregung eintreten kann, wurden zwei 
Großversuche in Tankanlagen ausgeführt. Labora- 
toriumsversuche hatten. gezeigt, daß bei gesteiger- 
ter Strömungsgeschwindigkeit des Benzins Span- 
nungsdifferenzen bis zu ' 20000 Volt auftreten 
können. Da Zweifel bestanden, ob im praktischen 
Betrieb: ähnlich hohe Elektrisierungen stattfinden 
können, wurden im Auftrage der Technischen De- 
putation beim Preuß. Ministerium für Handel und 
Gewerbe Messungen in Tankanlagen selbst vorge- 
nommen. Es ergab sich, daß die elektrische Er- 
regung des Benzins in Tankanlagen bei guter 
Erdung aller Teile der Anlage praktisch .be- 
deutungslos ist. | 

Von Interesse ist ferner die von der gen. Ab- 
teilung gemachte Feststellung, daß ein Ammoniak- 
Luftgemisch in den Grenzen von 17—27 Vol.-% 
Ammoniak durch eine Flamme zur Explosion ge- 
bracht werden kann. Diese Tatsache ist früheren 
Forschern offenbar deshalb entgangen, weil sie mit 
zu kleinen Gefäßen arbeiteten. Es wurden Drucke 
bis zu 6,5 kg/qcm beobachtet. 

Neben diesen Arbeiten liefen eine Reihe von 
Untersuchungen und DBegutachtungen einher, 
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welche die Prüfung von Zündschnüren mit Hilfe 
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von Röntgenstrahlen, den Blitzschutz explosions- ° 


gefährlicher Gebäude, die Lichtstärke von Signal- 
körpern und andere Fragen betrafen. 


Dem Referat für mechanisch-technische Unter- 
suchungen unter der Leitung von Reg.-Rat Lieber 
fielen in erster Linie Materialprüfungen verschie- 
dener Art für behördliche und amtliche Stellen zu. 


Im Jahre 1925 wurden mehr als 500 Einzelunter- 


suchungen ausgeführt, wobei es sich meist um Ab- 
nahmeprüfungen handelte. Das Referat beteiligte 
sich an der Neuaufstellung von Lieferungsbedin- 
gungen der Inspektion für Waffen und Geräte, an 
der Aufstellung von Normen und Lieferungsbedin- 
gungen durch den Ausschuß für wirtschaftliche 
Fertigung USW. 


Die dem Referat angegliederten Werkstätten 
haben die Abteilungen der Anstalt durch ihre Mit- 
arbeit in apparativer Hinsicht unterstützt. Beson- 
dere Erwähnung verdient hier der Aufbau zweier 
Brandhäuser für die Triolin-Linoleum-Brandver- 
suche, bei denen das Referat den gesamten tech- 
nischen Teil der Versuche übernommen hatte. 


‚Die vorstehenden 
Tätigkeit der einzelnen Abteilungen der Chemisch- 


Technischen Reichsanstalt natürlich nur in groben . 


Umrissen und Ausschnittsweise kennzeichnen. 
Ueber das Maß der zunehmenden Beanspruchung 
der Anstalt seitens der behördlichen Stellen und 
der Industrie geben die Zahlen der in den drei 
letzten Jahren in der Reichsanstalt erledigten Auf- 
träge Auskunft: 


1923: 338 
1924: 823 
1925: 1340 


Angesichts der stetigen Steigerung der Auftrags- 
zahlen, der nur eine geringe Personalvermehrung 
gegenübersteht, wird sich in Kürze die Notwendig- 


keit ergeben, die Kräfte der Anstalt entsprechend: 


zu verstärken. Die Bedeutung der Arbeiten der 
Anstalt, besonders derienigen sicherheitstechni- 
scher Art (Grubensicherheit), läßt es wünschenswert 
erscheinen, daß in dieser Hinsicht Bedenken finan- 


= zieller Natur. hintangestellt werden. 


Neuere Erfahrungen und Fortschritte in der Behandlung 


des Kesselspeisewassers. 
Von Dipl.-Ing. E. Gutmann. 


Von den im Ingenieur-Taschenbuch „Hütte“ zur 
Verhütung der Kesselsteinbildung angegebenen 
zahlreichen Mitteln haben sich hauptsächlich in den 
praktischen Betrieben eingeführt und mit mehr oder 
weniger Erfolg behauptet: Die Reinigung des zum 
. Speisen benützten Wassers mit Atznatron oder mit 
- Soda, das Kalk-Soda- und das Permutit-Verfahren. 

Die fortschreitende Entwicklung im Kraft- 
maschinenbau, namentlich nach der Richtung der 
Anwendung wesentlich höherer Kesseldrücke und 
bedeutend größerer zu verdampfender Wasser- 
mengen in der Zeiteinheit, verlangt, daß der Gefahr 
der Kesselsteinbildung in weit schärferem Maße 
als bisher Beachtung geschenkt werden muß. 


~ 


Gleichzeitig sollte aber auch hierbei der Bedingung 
größerer und größter Wirtschaftlichkeit solcher 
Kessel- bzw. Wasserreinigungsanlagen stets Ge- 
nüge geleistet werden; Forderungen, die teilweise 


von alther benutzten Methoden nicht immer in all- 


gemein befriedigender Weise erfüllt 
konnten. 

Insbesondere verdient hervorgehoben zu werden, 
daß Vorkehrungen zur Reinigung des Wassers, die 
teuer in der Anlage sind, komplizierte Hilfsapparate 
nötig machen und entsprechend geschultes Hilfs- 
personal zu deren Bedienung verlangen, gar nicht 
den neuesten Richtlinien entsprechen, die die In- 
dustrie in bezug auf Verbilligung und Vereinfachung 


werden 


Ausführungen können. die - 


N 


der Betriebe zu schreiten gezwungen ist. Die mög- 
lichst weitgehende Automatisierung ‚ist in dieser 
Hinsicht allerorts die Forderung des Tages, in den 
Kesselbetrieben nicht minder gebieterisch als in der 
Fabrikation. Um also neue Wege einzuschlagen, 
muß man sich zunächst vor Augen halten, daß in 
der Kesselspeisewasserreinigung, wie in allen Din- 
gen, die reine Theorie nicht mit der Praxis ohne 
weiteres zu verbinden ist. In der Praxis gehört 
eigentlich zu ieder Wasservorreinigung ein chemi- 
sches Laboratorium, welches wissenschaftlich be- 
raten und beobachtet und außerordentlich exakt 
bedient werden muß, besonders bei Wassern. 
welche in der Zusammensetzung nicht stabil sind 
oder durch nicht stabile Kondensatrückgewinnungen 
in der chemischen Zusammensetzung variieren. 
Hier muß sorgfältig und sehr häufig das Kessel- 
speisewasser untersucht werden, um die richtige 
notwendige Menge Chemikalien zu berechnen. Aber 
selbst bei ordnungsgemäßer Behandlung der 
Kesselspeisewasservorreinigung sind Schäden nicht 
ausgeschlossen. Es ist daher im praktischen 
Betriebe das Kesselspeisewasser nicht mehr auf 


' Null Härtegrad zu enthärten, man beläßt viel- 


mehr einige Härtegrade (nach Dr. Splittgerber 
ca. 2 Grad) und verhindert die Bindung zur In- 
krustation der unlöslichen Rückstände aus dieser 
Verunreinigung durch kolloidal wirkende Kessel- 
steingegenmittel. 

=- Die prozentual geringe Verschmutzung des 
Wassers durch die wenigen Härtegrade ist unbe- 
denklich. Professor Blacher hat in seinem Werk 


„Das Wasser in der Dampf- und Wärmetechnik“ - 


sich auch dazu bekannt, daß es Kesselsteingegen- 
mittel gibt, welche in der Praxis sich bewährt 
haben, daß es aber zu bedauern ist, daß dieselben 
der Wissenschaft verschlossen bleiben, weil sie 
nicht wissenschaftlich bearbeitet und beraten 
werden. — 


Als eines der neuesten und beachtenswertesten 
Mittel zur Verhütung des Kesselsteins, das in den 
letzten Jahren bekannt wurde, und den weit- 
gehendsten Forderungen des Kesselbetriebes ent- 
spricht. ist das „Kespurit“ hervorzuheben. Nach- 
dem dasselbe nach einer Reihe von Jahren in 


zahlreichen verschiedenen Betrieben eingeführt ist, 


liegen nunmehr genügende Erfahrungen vor, die 
ınit demselben gemacht wurden. Aus all den Be- 
richten der betr. Betriebe geht zur Genüge hervor, 
daß „Kespurit“ in allen Fällen bei jeder vorkom- 
menden Härte des Wassers gute Erfolge gezeitigt 
hat, indem es ohne Nebenschäden Kesselstein- 
bildung verhinderte. Wasser, die bislang starke 
Steinbildungen verursachten und feste Ablage- 
rungen von hartem Kesselstein zeigten, hielten bei 
Anwendung des neuen Mittels nur die Kesselstein- 
bildner in Form leichter schlammartiger Ablage- 
rungen im Kessel. „Kespurit“ ist ein physikalisch 


'kolloidal wirkendes chemisches Mittel, das, wie 


schon an anderen Stellen der Literatur ausführlich 
dargelegt,*) dem Wasser in einer Menge, die dem 
betr. Härtegrad desselben entspricht, zugesetzt 
wird. | 

„Kespurit“ an und für sich ist ein wasserlös- 
liches Kolloid, welches als solches die kesselstein- 
bildenden kleinsten Bestandteile umhüllt. Diese 


*) Archiv für Wärmewirtschaft, Heft 3 Jahrg. 1926. 
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sind dadurch verhindert, sich zu festen Krusten zu _ 


binden und vagabundieren als unlösliche Kolloide 
im Kessel, welche Eigenschaft wiederum die unlös- 
lich wirkende kolloidale „Kespurit“-Wirkung unter- 


stützt und neue Kesselsteinmoleküle aufnimmt.’ 


Diese Moleküle bilden dann ganz feine Körperchen, 
welche mit Wasser durchtränkt eine eminent feine 
Schlammschicht bilden. 


Wie schon oben erwähnt, hat jede Wasservor- 
reinigung den Nachteil der Salzanreicherung im 
Kessel. Da diese Salze im Wasser löslich bleiben, 
können sie nur durch Erneuerung des Kessel- 
wassers entfernt werden, was natürlich mit großen 
Wärmeverlusten verknüpft ist, abgesehen davon, 
daß auch im Wasservorreiniger Wärmeverluste 
entstehen und auch salzhaltiges Wasser schwerer 


verdampft wie salzfreies. Bei jeder Kesselspeise- 


wasserbehandlung im Kessel ist der Nachteil die 
Verschlammung, 
treten muß, da iedes Wasser pro Grad und cbm. 
ca 20 gr. unlösliche Rückstände mit sich führt und 
die je nach Härte des Wassers und der Menge des- 
selben sich im Kessel anreichert. Es ist daher not- 
wendig, daß dementsprechend Kessel mit kespu- 
riertem Wasser wie auch alle andern Kessel 
kurz abgeschlammt werden. Die Häufigkeit dieser 
Abschlammung wird bedingt durch die Härte des 
Wassers und des Wasserraums des Kessels, sie 
erfordert durchaus nicht größere Wärmeverluste 
wie sie mit der Wasservorbereitung durch Kessel- 
wasserreinigungsanlagen verbunden sind. Größere 
Betriebsunterbrechungen solcher mit „Kespurit“ 
behandelter Kesselanlagen sind nicht zu be- 
fürchten. 


Zu beachten ist hierbei, daß bei Reinigung des 
Kessels derselbe nicht heiß und trocken gelassen 
wird, bevor er zwecks Reinigung befahren wird, 
da dann, begünstigt durch das Hinzutreten von 


Luftsauerstoff —- durch die Kesselöffnungen — der 


Schlamm festbrennt, was wiederum das schädi- 
gende Kesselklopfen erfordert. Das Kesselklopfen 
an und für sich muß im modernen Betriebe unbe- 


. dingt vermieden werden, da, abgesehen von Zeit- 


aufwand und Kosten dadurch die Wandungen porig 
werden und leichter zu Verschmutzung neigen als 
Wandungen mit glatter Oberfläche. Außerdem ist 
aber dabei zu bedenken, daß die molekülare Lage- 
rung des Flußeisens dadurch Veränderungen er- 
fahren kann, daß die Kesselwandung kalt geklopft 
wird, und dieselbe dann eher zu Rißbildungen 
Anlaß gibt. 

Ganz besonders sind bei glaubersalzhaltigen 
Kesselwassern Klopfarbeiten zu vermeiden, da die 
alkalienhaltigen Bestandteile des Wassers in diesen 


Narben gern in Kristallen ausscheiden, die das 


Material auseinanderzutreiben bestrebt sind. Es 
wird überhaupt anerkannt, daß in der Fabrikation 
falsch behandelte Kessel und solche, welche ge- 
klopft werden, für die in Amerika beobachtete 
Krankheit der kaustischen Sprödigkeit in erster 
Linie anfällig sind, während bestritten wird, daß 
kaustische Sprödigkeit auftreten kann, wenn das 
Fiußeisen beim Kesselbau und im Betriebe richtig 
behandelt werden würde. 

Das im Wasser gelöste „Kespurit“ übt auf das 
Kesselmaterial keinerlei nachteilige Einflüsse aus, 
sodaß Kesselwandungen, Rohrleitungen, Arma- 


welche selbstverständlich auf-' 
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- Natronlauge, 


BAND 342, HEFT 3 


turen des Kessels und der Speisepumpen nicht im 
geringsten angegriffen und in ihrer Funktion ge- 
stört werden. | 

Im Gegensatz hierzu ist in neuester Zeit beob- 
achtet worden, daß bei hohen Drücken durch 
die sich bei Wasservorreinigung 
bildet, Kesselbleche und Nietnähte Einflüssen aus- 
gesetzt sind, die häufig schließlich zu Rißbildungen 
geführt haben. Auch Abklopfen des Kesselsteins 
durch Hammerschläge hat ähnliche Erscheinungen 
zur Folge gehabt. 

Die Vorschläge, die zur Beseitigung dieser Übel- 
stände führen sollen, wie Verwendung besseren 
Materials, Bleche von höherer Festigkeit und eine 
größere Sorgfalt auf die Kesselschmiedearbeit 


würden wesentliche Verteuerung in der Herstellung 


der Kessel bedeuten und ist es außerdem noch nicht 
erprobt worden, ob sie sicheren Erfolg gewähr- 
leisten. Dagegen ist als sicher festgestellt, daß 
„Kespurit“ auch bei hohen Drücken und Tempe- 
raturen nicht im geringsten nachteilig auf die 
Kesselbauteile einwirkt und keinerlei Nieder- 
schläge an Heizröhren oder Siederohren hervor- 


ruft, auch dann nicht, wenn es in größerer Menge als _ 


dem augenblicklichen Zustand des Wassers ent- 
sprechend dem letzteren zugesetzt ist. 

Bei stark wechselnder Härte des Wassers ist 
bei Verwendung von „Kespurit“ nicht — wie schon 
oben hervorgehoben — ständige Beobachtung und 
chemische Untersuchung des Wassers notwendig. 
da in solchen Fällen „Kespurit“ in größeren Men- 
gen zugesetzt, wie der stärkst vorliegenden 
Wasserhärte entsprechend notwendig wäre, nicht 
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Schaden ae kann wie Sodazusatz bei ge- 
ringeren Härten. 

Es wird vielfach behauptet, daß bei chemisch 
aufbereitetem Wasser ein Überkochen oder 
Schäumen im Kessel eintritt. Langjährige dies- 
bezgl. Beobachtungen und Versuche haben jedoch 
gezeigt, daß bei „Kespurit“ der Dampf völlig rein 
ist ohne irgendwelche fremden Beimengungen, die 
nachteilig im Dampfkraftbetrieb wirken könnten. 
Durch das Auflösen von „Kespurit“ im Wasser wird 
dessen spezifische Wärme und Wärmeleitfähigkeit 
in keiner Weise beeinträchtigt, sowohl die Flüssig- 
keitswärme als die Verdampfungswärme des 
Wassers bleiben unverändert, sodaß jegliche Be- 
fürchtungen auf Erhöhung der zuzuführenden 
Wärmemenge bzw. höheren Kohlenverbrauch un- 
gerechtfertigt ist. 

‘ Das Eisenbahnzentralamt hat Kepun unter- 
suchen lassen und ohne quantitative Bestimmung 
festgestellt, daß Metallstreifen in „Kespurit“-Dampi 
gehängt, Anfressungen erleiden. Infolge genauester 
Untersuchungen in Glasgefäßen unter atmosphäri- 
schem Druck, offenen Eisengefäßen und Autoklaven 
seitens des Polizeichemikers, Herrn Dr. Markus, 
wurden im Laboratorium der Reichsbahnversuchs- 
anstalt Brandenburg-West — Kirchmöser — ein- 
gehendste gleiche Versuche gemacht, über die das 
Eisenbahnzentralamt berichtet, daß bei Anwendung 
von „Kespurit“ Kesselsteinbildungen verhindert 
werden und Schäden des Kesselmaterials nicht zu 
befürchten sind. Diese Beobachtungen decken sich 
mit den Erfahrungen, die in Tausenden von Kessel- 
betrieben seit Jahren gemacht worden sind. 
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(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


18. Hauptversammiung.des Deutschen Verbandes 
für die Materialprüfungen der Technik. Die Haupt- 
versammlung des. Verbandes fand am 3. und 
4. Dezember unter Beteiligung der an den Fragen 
der Stoffkunde vornehmlich interessierten Behörden, 
wissenschaftlichen und wirtschaftlichen Verbände, 
der Institute und der Industrie im Ingenieurhause in 
Berlin statt. 

Auf die am 3. abgehaltenen Fachsitzungen der 
verschiedenen .Stofigebiete, über die an anderer 
Stelle berichtet wird, folgte am Vormittage des 
4. Dezember eine Besichtigung des Staatlichen 
Materialprüfungsamtes zu Berlin-Dahlem, an der 
etwa 300 Herren teilnahmen. Unter Führung 
der Leiter der verschiedenen Abteilungen wurde 
den Besuchern ein Einblick in das umfassende 
Arbeitsgebiet der Anstalt vermittelt. Das zu Be- 
ginn dieses Jahrhunderts von Martens geschaffene 
Prüfungsamt hat dank seiner großzügigen Anlage 
Raum und Mittel, sich mit deen Stofffragen auf allen 
Gebieten zu befassen. Neben den Abteilungen für 
die metallischen und die nichtmetallischen Bau- 
stoffe zeigten die Abteilungen für Papier, Texti- 
lien, Oele und Fette, für Kautschuk, Anstrichstoffe, 
Brennstoffe usw., daß auch die Verbrauchstoffe 
und Betriebstoffe in gleicher Weise durch die 
Materialprüfung erfaßt werden. Umfangreiche 
Anlagen für’ die Prüfung von Baukonstruktionen, 
ganzen Brückenteilen, Drahtseilen, für Brandver- 
suche, usw. gestatten die Untersuchung für beson- 


dere Verwendungszwecke. An. die Besichtigung 
des Amtes schloß sich eine Besichtigung. des 
Kaiser-Wilhelm-Institutes für Metallforschung an, 


das neben den Einrichtungen für Festigkeitsver- 


suche und metallographische Untersuchungen 
eine mustergültige Anlage für röntgenologische 
Forschungen besitzt. 

Bei der Eröffnung der wissenschaftlichen Ver- 
handlungen, die am Nachmittage im Ingenieur- 
hause stattfanden, begrüßte der Vorsitzende des 
Verbandes, Generaldirektor Dr.-Ing. E. h. 


- Köttgen, besonders die Vertreter ausländischer 


Materialprüfungs-Verbände und Mitglieder des 
Verbandes aus dem Auslande.: Dr.-Ing. Köttgen 
wies darauf hin, daß es eine Aufgabe der aller- 
nächsten Zeit sein müsse, die Stoffe des’ täglichen 
Bedarfes, deren wirtschaftliche Bedeutung bisher 
nicht genügend beachtet sei, bevorzugt zu behan- 
deln. Im Anschluß an die Eröffnungsworte gab 
Dr.-Ing. O. Petersen davon Kenntnis, daß der 
Verein deutscher Ingenieure in Verbindung mit 
den maßgebenden Fachverbänden im Oktober 
1927 eine Werkstofftagung in großem Rahmen in 
Berlin veranstalten werde. Die Hauptaufgabe 
dieser Tagung, die mit einer Werkstoffprüfschau 
verbunden sein wird, ist, der Verständigung 
zwischen Erzeugern und Verbraucher zu dienen 
und zu zeigen, daß die Wirtschaft mit Ersatz- 
stoffen endgültig abgetan ist. In einer Schau, bei 
der die erzeugenden Firmen nicht genannt werden, 
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wird dargestellt sein, welche Werkstoffe und Be- 
triebstoffe die deutsche Industrie heute zu liefern 
imstande ist. 

Auf die Berichterstattung der Obleute der ein- 
zelnen Fachausschüsse folgten Vorträge, in deren 
erstem Prof. Dipl.-Ing. Memmler, Direktor im 
Staatl. Materialprüfungsamt zu Berlin-Dahlem, 
über die Entwicklung und den Stand internationa- 
ler Arbeit auf dem Gebiete der Materialprüfung 
sprach. Er wies auf die von Anfang an rege 
Tätigkeit der deutschen Vertreter hin und teilte 
mit, daß eine Wiederaufnahme der Arbeiten bereits 
im September d. J. beschlossen sei und daß der 
erste Kongreß nach dem Kriege im September 1927 
in Amsterdam stattfinden werde. 


Dr. M. Polanyi berichtete sodann über den . 


„Aufbau der Materie im Lichte der Röntgenstrah- 
ien“. Er zeigte sehr anschaulich, wie die Hypo- 
thesen der Physik über die Natur der Röntgen- 
strahlen und über den Atombau der Kristalle sich 
bei von Laue zu der Idee verdichtet haben, die 
Beugungserscheinungen der Röntgenstrahlen am 
Kristallgitter für die Stoffkunde ausnutzbar zu 
machen. | 

Im Anschluß daran zeigte Dr.-Ing. G. Sachs, 
Kaiser-Wilhelm-Institut für Metallforschung, in 
einem Vortrage über. „Struktur und technische 
Eigenschaften der Werkstoffe“, wie sich die physi- 
kalischen Erkenntnisse für die praktische Material- 
prüfung ausnutzen lassen. Auf die Bedeutung der 
Werkstoffprüfung für den Verbraucher wies Dr.- 
Ing. E. H. Schulz in einem Vortrage über „Or- 
ganisation der Materialprüfung im Verbraucher- 
betriebe“ hin. Er hob die Bedeutung der Abnahme- 
prüfungen und der Laboratoriumsarbeiten hervor 
und forderte für die Prüfanstalten stärkeren Ein- 
fluß auf Einkauf, Fertigung und Verkauf durch 
organische Eingliederung in den Betrieb. 

Eine Ausstellung der für Fertigkeitsunter- 
suchungen in Deutschland verwendeten Meßmittel 
gab einen Ueberblick über Bauarten und Anwen- 
dung der. verschiedenen Geräte, vom einfachen 
Millimeter-Maßstab bis zum komplizierten optisch- 
mechanischen Gerät. Eine Zusammenstellung der 
Vorrichtungen zum Messen von Kräften zeigte, 
welche Anforderungen heute sowohl an. die Ge- 
nauigkeit als auch an die Handlichkeit der Meß- 
mittel gestellt werden. 

Anilin und seine Entdeckung vor 100 Jahren. 
Vor hundert Jahren wurde das für die moderne 
chemische Industrie so wichtig gewordene Anilin 


erstmalig in der chemischen Literatur genannt. 


Dem Chemiker Otto Unverdorben war es gelun- 
gen, unter den Destillationsprodukten des Indigo 
eine eigentümliche, ölige Flüssigkeit abzuscheiden, 
die die Eigenschaft besaß, mit Säure zu schön 
kristallisierten Salzen Verbindungen einzugehen. 
Unverdorben nannte den gefundenen Stoff deshalb 
„Krystallin“. Sein Lehrer, der Chemiker I. B. 
Trommelsdorff, teilte die Entdeckung am 13. Ok- 
tober 1826 mit. Im November desselben Jahres 
erschien eine Abhandlung von dem Entdecker 
unter dem Namen „Ueber das Verhalten der orga- 
nischen Stoffe bei höheren Temperaturgraden“. 
Unverdorben behandelte hierin die trockene 
Destillation des Farbstoffes Indigo und einer der 
dabei entstandenen basischen Flüssigkeit. Dem 


‚zehnte lang in Vergessenheit. 
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Erfinder war es nicht vergönnt, seine bedeutsame 
Entdeckung auszuwerten. Er mußte eine Zeitlang 
Familienverhältnisse halber dem Chemikerberuf 
entsagen. Seine Erfindung wurde inzwischen von 
anderer Seite ausgenützt. Als er später davon er- 
fuhr, war er darüber derart ergrämt, daß er sich 
vollständig-von der Menschheit zurückzog. Er war 
nicht zu bewegen, sein Laboratorium wieder zu be- 
treten. Bei der Eröffnung nach seinem Tode fand 
man.alles unter Staub und Spinnweben vergraben. 
Unverdorben ist im Jahre 1806 in Dahme in der 
Mark Brandenburg geboren und 1873 gestorben. 
Als er seine Erfindung machte, war er erst 20 
Jahre alt. 

Das von ihm erfundene Krystallin geriet Jahr- 
Es erlangte erst 
wieder Bedeutung, als Hoffmann im Jahre 1843 
seine Identität mit dem im Jahre 1834 von Runge 
aus Steinkohlenteer gewonnenen Kyanol und mit 
dem 1840 von Fritsche durch Destillation von 
Indigo mit Kalihydraten erzeugten Anilin fest- 
stellte. Hierbei wurde nachgewiesen, daß Krystal- 
lin nichts anderes war, als ein Anilin. Der Name 


- Anilin wird abgeleitet aus dem Sanskritwort „nila“. 
Ebenso merkwürdig wie die Geschichte des Anilins. 
ist auch die Entdeckung der ersten Anilinfarben. . 


30 Jahre nach der Erfindung des Krystallin war 
in dem Laboratorium Hoffmanns, der sich längere 
Zeit in London aufhielt, der 18iährige Perkins be- 
schäftigt. Dieser wollte Chinin auf synthetischem 
Wege herstellen. .Bei seinen Versuchen Allylto- 
luidin, ein kompliziertes Derivat, der Oxydation zu 
unterwerfen, wodurch er Chinin erhalten wollte, 
beobachtete er einen rotbraunen, schmierigen 
Niederschlag, der sein besonderes Interesse er- 
regte. Bei Fortführung seiner Forschungen erhielt 
er eine schwarze teerartige Masse, aus der er 
einen Extrakt bereitete. Dabei erschien ein präch- 
tiger violetter Stoff. Es war das Mauvein, dessen 
Bedeutung der Erfinder erkannte. Er errichtete 
eine Fabrik zur Herstellung des neuen Erzeug- 
nisses. Diese Tat war der Beginn der Anilin- 
farbenindustrie, aus der sich eine der mächtigsten 
Industrien der Welt und zwar unter Führung 
deutscher Chemiker aufbaute. - Landgraeber. 


Ueber die Führung von Koks-Gaserzeugern. 
Betrachtet man zunächst die Führung der Koks- 


Gaserzeuger ohne Dampfeinspritzung vom Stand- _ 


punkte der industriellen Praxis aus, so ist festzu- 
stellen, daß zwei Tatsachen eine vorherrschende 
Rolle spielen: 1. die Nicht-Gleichmäßigkeit der 


Brennstoffschichten und 2. die Anwesenheit mehr 


oder weniger leicht schmelzbarer Aschen. 
Daraus, daß die Brennstoffschicht nicht einheit- 
lich ist, ergibt sich eine dementsprechend verschie- 
dene Durchlässigkeit von einem Punkt zum 
andern. An der einen Stelle werden die Gase mit 
nur schwacher Geschwindigkeit verkehren, an 
der anderen wird der umgekehrte Fall stattfinden. 
Dort, wo die Geschwindigkeit am größten ist, wird 
der Brennstoff schnell vergast; es bildet sich ein 
ständig wichtiger werdender Durchgang mit einem 


immer schwächeren Widerstand, an dem die Gas- _ 


menge schließlich so sein wird, daß die Umwand- 
lung von CO, in CO zunächst unvollständig sein 
wird, dann aber überhaupt nicht mehr erfolgen wird. 
bis eine gewisse Menge Sauerstoffs zu der Ober- 
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fläche des Brennstoffes gelangt und dort. das 
Kohlenoxyd, das aus den für die Gase weniger 
durchlässigen Stellen herrührt, verbrennt, Es hat 
sich dort ein sogenannter Kamin gebildet. Diese 
Kamine sind von nachteiligem Einfluß auf die Be- 
schaffenheit des Gases, da ein mitunter sehr be- 
trächtlicher Teil von Kohlenoxyd in Kohlendioxyd 
übergeführt wird; gleichzeitig steigt die Tempera- 
tur im Gaserzeuger. Daraus ergibt sich also, daß 
die Tatsache einer hohen Temperatur weder eine 
ordentliche Führung des Generators noch ein Gas 
von guter Beschaffenheit beweist. 


Die Aschenfrage ist von gleich großer Bedeu- 
tung. Meistens agglomerieren die Aschen und bil- 
den eine‘ durchlässige Masse, wodurch ebenfalls 
die Entstehung von Kaminen begünstigt wird. 
Besonders aber bleiben sie an dem Futter. des 
Gaserzeugers hängen und bieten einen Durchgang 
von nur geringem Widerstand. Man bemerkt auch, 
daß sich derartige Kamine mit Vorliebe längs der 
Gaserzeugerwand zu bilden pflegen. Oft kommt es 
vor, daß die Oberfläche des Brennstoffes auf ihrem 
ganzen Umfang dunkelrot erscheint außer der 
Fläche an den. Wänden, die hellrot geworden ist; 
auf diese Weise kann man beobachten, daß an 
dem Generator-Futter die Temperatur höher ist 
als anderswo. An dieser Stelle ist auch das Gas 
schlecht. Zum Abstellen dieser Fehler müssen die 
an den Wänden hängengebliebenen Aschenkrusten 
losgelöst werden, da sonst das Uebel sich nur ver- 
schlimmern würde: . die Gase strömen längs der 
Peripherie schneller, die Temperatur steigt, so daß 
immer mehr Aschenmengen agglomeriert werden 
und so fort. Eine hohe Temperatur ist fast immer 


ein Maßstab für das Vorhandensein von Kaminen . 


und infolgedessen für einen fehlerhaften Betriebs- 
gang. Die Schlüsse, die sich aus diesen Tatsachen 
ergeben, sind folgende: In der industriellen Praxis 
besteht kein Vorteil, den Gaserzeuger mit hoher 
Temperatur zu führen. Wenn man Koks vergast, 
so ist zu berücksichtigen, daß eine Temperatur 
von 800° ein Maximum darstellt, das man. nicht 
übersteigen sollte. Sie entspricht einer Vergasung 
von 50 kg Koks je Stunde und m? Gaserzeuger- 
querschnitt. Bei der Verarbeitung von Holzkohle 
kann man etwas mehr vergasen, da in diesem 
Fall die Aschen nicht schmelzbar sind und sich 
keine Kamine bilden können. Die genannte Ziffer 
von 50 kg/h/m? ist nur ein allgemeiner Maßstab; 
vor allem ist es nötig, das für die Bedürfnisse des 
Werkes notwendige Gas zu erzeugen und eine 
Anzahl von Generatoren unter Feuer zu setzen, die 
genügen, daß man sich diesem Wert von 50 kg 
möglichst nähert oder noch darunter bleibt. Die 
Zusammensetzung des Gases hängt von der Tem- 
peratur und der Berührungszeit von Gas und 
Brennstoff ab. Theoretisch nimmt die Berührungs- 
zeit mit der Dichte des Brennstoffes und umge- 
kehrt mit der Geschwindigkeit zu; sie richtet sich 
aber auch nach den Abmessungen der Koksstücke. 
Je kleiner die Stücke, umso inniger die Berührung. 
Man sollte demnach annehmen, daß kein Nachteil 
darin bestehen würde, die Brennstoffdichte zu er- 
höhen. Von verschiedenen Seiten wird dies auch 
zwecks Verbesserung des Gases befürwortet. Im 
praktischen Betrieb jedoch verhält es sich anders. 
Für jeden einzelnen Fall besteht eine Höchstdichte, 
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die zu erreichen ist und nicht überschritten werden 
darf. Es ist’ dabei nicht außer acht zu lassen, daß 
die Gase leichter längs der Wand als in der Mitte 
der Brennstoffmasse fließen. Würde man nun die 
Brennstoffdichte übermäßig erhöhen, so wird hier- 
durch der Durchgang der Luft an den Wänden be- 


günstigt und die Güte des Gases vermindert. Diese 


Tatsache macht sich besonders fühlbar bei den 


Gaserzeugern mit Water-Jacket. Man ist demnach 


genötigt, für jeden einzelnen Fall die zweckmäßige 
Dichte zu bestimmen. Allgemein gesagt wird bei 
Koks Nr. 0 eine Dichte von 1—1,10 m, bei Koks- 
grus eine Solche von 0,75 m gewählt werden kön- 
nen.. Die durch Strahlung in der Zeiteinheit ver- 
lorene Wärmemenge bei einem Gaserzeuger mit 
eingeschränktem Gang hängt von dessen Ober- 


fläche ab. In dieser Hinsicht besteht kein In- 


teresse daran, eine große Anzahl von Apparaten 
mit schwachem Gang unter Feuer zu setzen. Ein 
Generator mit 300 kg Durchsatz in der Stunde ver- 
liert viel wenjger Wärme durch Strahlung als drei 
Gaserzeuger mit ie 100 kg Durchsatz. Auf der 
anderen Seite strahlt die Gasleitung umso meht, 
ie wärmer das Gas und je weiter der Gaserzeuger 
von der Verwendungsstelle des Gases entfernt ist. 
Man muß also damit rechnen, einen ziemlich hohen 


'Strahlungsverlust zu haben, und zwar entweder 
durch Strahlung des Gaserzeugers oder durch 


Sirahlung der Gasleitung, es sei denn, daß man 
Wasserdampf in den Gaserzeuger einspritzt! 
‘In den Koksgaserzeugern mit Wasserdampfein- 
spritzung geht man grundsätzlich davon aus, die 
Temperatur durch Wasserdampfeinführung zu er- 
niedrigen. Es können die Gleichungen bestehen: 


C+2H:0=CO:+ 2H: und CtH»:0=COt2H»s Die _ 


erste Reaktion, die weniger endothermisch ist als, 
die zweite, hat größere Aussicht verwirklicht zu 
werden. Tatsächlich ergibt der Sauerstoff an dem 


. unteren Generatorteil Kohlendioxyd und das 


Wasser ergibt Kohlendioxyd und Wasserstoff. Das 
Kohlendioxyd bildet weiter Kohlenoxyd, so daß 
vorhanden sind Kohlendioxyd, Kohlenoxyd, 
Wasserstoff und Stickstoff. Die Verwendung von 
Dampf erlaubt es, die fühlbare Wärme des Gases 
durch die latente Wärme zu ersetzen. Man senkt 
auf die Weise die Temperatur des Gaserzeugers, 
wodurch es möglich wird, das Gewicht des 
Kokses in der Zeiteinheit zu erhöhen.. Bei einem 
gegebenen Gaserzeuger kann man also ein weit 
größeres Gasvolumen erzeugen, als wenn der Gas- 
erzeuger trocken arbeitet. Die Ersparnis ist be- 
trächtlich, und zwar hinsichtlich der Anlagekosten 
und der Ausgabe für Handarbeit. Außerdem blei- 
ben die Aschenkrusten in diesem Fall an den Wän- 
den weniger leicht hängen und die Entschlackung 
gestaltet sich einfacher. (Chaleur et Industrie, 1926, 
S. 402/10.) Ä | Dr.-Ing. Kalpers. 
Wolfram und seine Bedeutung. Der Aufschwung, 
den die Wolframindustrie genommen hat, ist nur 
auf die Eigenschaften zurückzuführen, die dieses 
Metall den Stählen und Sonderlegierungen verleiht. 
Von Wolframerzen kommen nur in Frage die Eisen- 
und Manganwolframate, der Wolframit und die 
Kalziumwolframate, der Scheelit. Der Wolframit 
ist magnetisch, welche Eigenschaft bei der Auf- 
bereitung an der Grube zwecks Trennung vom oft 
beigemengten Zinngestein nutzbar gemacht wird. 
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Dieses Konzentrat wird sodann im Flammofen 
unter Zusatz von Soda geschmolzen, das Erzeugnis 
zerkleinert und gemahlen, mit heißem: Wasser ge- 
waschen, mit konzentrierter Salzsäure versetzt und 
der Niederschlag filtriert, gewaschen und ge- 
trocknet. Das Enderzeugnis enthält 98—99% 
Wolfram. Neben diesem Verfahren ist zu nennen 
das Schmelzen im Tiegel- und elektrischen Ofen, 
. ferner das aluminothermische Verfahren, .das das 
reinste Metall ergibt. In der Regel wird es dem 
Stahlbad als Ferro-Wolfram zugesetzt, von dem 
folgende Analysen die üblichsten sind: 


Bestandteil | 1 2 3 4 

in Prozent 
Wolfram 85,15 74,19 72,09 71,50 
Kohlenstoff 0,45 1,00 0,96 088 
Silizium 0,13 0,39 0,76 0,70 
Mangan 0,085 0,53 0,24 0,21 
Phosphor 0,018 0,010 0,055 0,039 
Schwefel 0,21 0,013 0,037 0,022 
Rest. Eisen. 


Die wichtigste Aenderung in den letzten Jahren be- 
steht darin, daß China der größte Wolframerzeuger 
geworden ist und die Vereinigten Staaten über- 
flügelt hat. (Revue de Métallurgie.) K. 


Internationaler gewerblicher Rechtsschutz. 
Deutschland. Unter Ausstellungsschutz stand 
die Photogrammetrische Ausstellung, Berlin-Char- 
lottenburg, vom 22.—26. Nov. 1926. — Frank- 
reich. Die Patentgebühren sind erhöht worden 
auf: 1. bis 5. Jahr je 300 Frs., 6. bis 10. Jahr je 400 
Frs., 10. bis 15. Jahr je 500 Frs. Die Zuschläge bei 
Zahlungsverzögerung betragen 10, 20 bzw. 30 Frs. 
für 1, 2 bzw. 3 Monate. — Internationale 
Union. Bei der technischen Versammlung 
der Delegierten der Patentämter in Bern gefaßte 
Wünsche und Beschlüsse, die spätestens am 1. 1. 
1928 in den einzelnen Ländern in Kraft treten 
sollen, betreffend 1. Fortfall der Uebersetzung von 
Prioritätsbelegen, 2. Vereinheitlichung der Patent- 
klassen, 3. Vereinheitlichung der Anmeldeforma- 
lien für Patente und deren Unterlagen, 4. Ein- 
setzung einer Fünfer-Kommission zur Aufstellung 
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neuer Klassen- und Warenlisten für die inter- 
nationale Markenregistriercung. — Irischer 
Freistaat. .Dem Parlament liegt ein neues 
Patent-, Muster- und Marken-Gesetz zur Beratung 
vor, der frühere Entwurf wurde zurückgezogen. — 
Papua und Neu-Guinea sind der Washing- 
toner Uebereinkunft vom 2. 6. 1911 zur internatio- 
nalen Union beigetreten. — Rumänien ist mit 
Wirkung vom 1. 1. 1927 mit einem Vorbehalt der 
revidierten Berner Urheberrechts-Uebereinkunft 
beigetreten. ` 
Patentanwalt Dr. Oskar Arendt, Berlin W 50. 

Vom neuen französischen Patentgesetz. Ueber 
den ursprünglichen Entwurf zu einem neuen fran- 
zösischen Patentgesetz ist eine Zusammenfassung 
im „Bulletin de La Propriete Industrielle“ Nr. 8 im 
August 1924 (S. 165) veröffentlicht worden. In- 
zwischen hat der Abgeordnete Marcel Plaisant 
umfangreiche Denkschriften (Parlamentsdruck- 
sachen N. 1690/25 u. N. 3017/26) dazu verfaßt, 
welche der Deputiertenkammer vorliegen. Der 
Entwurf behält die Patenteintragung ohne vorher- 
gehende obligatorische Prüfung bei, sieht aber eine 
fakultative Neuheitsprüfung auf Antrag des An- 
melders vor. Die Ausübungspflicht 3 Jahre nach 
der Patentanmeldung soll durch Zwangslizenz er- 
setzt werden. Bei Patentübertragungen soll nach 
dem Entwurf nicht mehr die Vorausbezahlung aller 
Jahrestaxen nötig sein. Heilmittel und chemisch- 
pharmazeutische Produkte, die bis jetzt vom 
Patentschutz ausgeschlossen waren, sollen wie die 
sonstigen chemischen Produkte patentfähig 
werden. | 

Der Entwurf enthält ferner Vorschläge für die 
Regelung der Rechte an Erfindungen von Ange- 
stellten. Wann über diesen Gesetzentwurf im Par- 
lament, d. h. in der Kammer und im Senat abge- 
stimmt werden wird, ist ganz unbestimmt und 
hängt von der Zahl und Wichtigkeit der sonst noch 


. vorliegenden Beratungsgegenstände ab. Man kann 


annehmen, daß allein die Kammerberatung etwa 
ein Jahr dauern wird, worauf noch die Annahme 


durch den Senat erfolgen muß. 
Patentanwalt Dr. Oskar Arendt, Berlin W 50. 
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Mitteilungen des Hydraulischen Institutes der Tech- 
nischen Hochschule München, herausgegeben 
vom Institutsvorstand D. Thoma. Heft 1. 
München u. Berlin, R. Oldenbourg 1926, 6,20 RM. 

Das Heft von 90 Seiten Großoktav ist das erste, 
das aus dem Laboratorium des Hydraulischen In- 
stitutes München hervorgeht; ihm sollen in zwang- 
loser Folge in Abständen von 1—2 Jahren weitere 
nachfolgen. Sein Inhalt zeigt, daß in dem Institut 
eifrig und zielbewußt gearbeitet wird. Der Inhalt 
besteht aus fünf Einzelabhandlungen. In der ersten 
wird von Ammann eine genaue Berechnung für 
die Fördermenge und den Energiebedarf von Zahn- 
radpumpen mit Evolventenverzahnung gegeben, 
die abgeleiteten Formeln werden durch die Ergeb- 
nisse von angestellten Versuchen bestätigt. Die 
zweite Abhandlung von Kirschner ermittelt rech- 
nerisch und durch Versuche den Gefällverlust an 

Rechen bei verschiedener Form und Entfernung 

der Stäbe; ihre Ergebnisse sind für jede Wasser- 


kraftanlage von Bedeutung. In der dritten Arbeit 
von Schütt werden eingehende Versuche über den 
Energieverlust bei plötzlicher 
wiedergegeben, die die alte Carnotsche Formel da- 
für durchaus bestätigen. Die Mischstelle hat in 
einem Rohr vom Durchmesser d die Länge 8d. 
Dann gibt Prof. Thoma Ueberlegungen über den 
Genauigkeitsgrad des von Gibson vorgeschlagenen 
Wassermeßverfahrens für Rohrleitungen, das auf 
den Beharrungszustand zurückschließt aus dem 
Verhalten des Wasserstromdruckes beim lang- 
samen Abschließen des Turbinenschiebers. SchlieB- 
lich berichtet Vogel über den Verlust in T-Stücken 
verschiedener Form. 

Die Arbeiten sind unbedingt von hohem Wert 
für die Bereicherung unserer Kenntnisse der Hy- 
draulik. Interessant ist das gewählte Verfahren, 
die Aufmerksamkeit des Lesers immer wieder aufs 
neue anzuregen. Zu dem Zweck werden für eine 
Anzahl von Abmessungen und dergl., aber nur für 


Rohrerweiterung 


BAND 342, HEFT 3 


soviele, wie für die Fesselung der Aufmerksamkeit 
eben nötig sind, nicht die sonst allgemein üblichen 
Buchstabenzeichnungen genommen, sondern davon 
abweichende. Dazu kommt, daß bisweilen in der- 
selben Formel derselbe Buchstabe zwei verschie- 
dene Bedeutungen hat, etwa einmal als Querschnitt 
bzw. Geschwindigkeitspotential und das andere 
Mal als Funktion. 
züge möchte der Berichterstatter das Verfahren 
doch nicht zur allgemeinen Einführung empfehlen. 
Stephan. 

Der Genauigkeitsgrad von Flügelmessungen bei 

Wasserkraitanlagen. Von A. Staus. 

Julius Springer, 1926. 

Das Heftchen von 30 Textseiten Umfang liefert 
eine systematische Untersuchung aller Fehler, die 
bei Messungen mit dem Woltmanflügel auftreten 
können. Darunter befinden sich auch Angaben über 
das Verhalten der Flügel bei schrägen Strömungen. 
Am Schluß wird eine Zusammenstellung von 
Messungsergebnissen beigebracht und ihrem Ge- 
nauigkeitsgrad, der zwischen 0,1 und 0,5 v. H. 
schwankt. Ein Anhang enthält einen eingehenden 
Literaturnachweis, dessen Angaben oft von hohem 
Interesse sind. Das Buch 
Hilfsmittel für jeden, der mit Wassermessungen in 


© Kanälen und auch Rohrleitungen zu tun hat. Stephan. 


Die Getriebekinematik als Rüstzeug der Getriebe- 
dynamik. Von Fr. Proeger. Forschungs- 
arbeiten Heft 285. Berlin, V.d.l.-Verlag G. m. b. H. 
1926. 6,70 RM. 

Die einfache Kinematik, wie sie zur Zeit 
Reuleaux’ getrieben wurde, 
Linie durch Wittenbaur, abgelöst worden durch die 
Getriebedynamik, die freilich immer wieder zuerst 
die reine Bewegung an sich zu untersuchen hat. 
Das vorliegende Heft von 73 Textseiten Umfang 
mit 114 Abbildungen gibt in einem kurzen Ein- 
leitungsabschnitt die Einteilung und den Aufbau 
der Getriebe, wonach alle in der Praxis vorkommen- 
den Getriebe auf bestimmte Normalformen zurück- 
geführt werden können. Dann wird die rechne- 
rische Untersuchung der Bewegung, ihrer Ge- 
schwindigkeiten und Beschleunigungen vorge- 
nommen und ein zeichnerischer Geschwindigkeits- 
plan entworfen, mit dem bequem zu arbeiten ist, 
wenn man sich die grundlegenden Darlegungen 
des Verfassers zu eigen gemacht hat. 
zweiten Hälfte des Heftes werden dann verschie- 
dene Anwendungen auf. die Getriebdynamik ge- 
zeigt. Das Buch enthält eine wertvolle Bereiche- 
rung der wissenschaftlichen Arbeitsmethoden auf 
dem Gebiete, und es ist zu wünschen, daß seine 


Verfahren baldmöglich allgemein benutzt werden. 


Stephan. 
Wie fertigt man technische Zeichnungen an? Von 
A. zur Megede. 8. Auflage. Neu bearbeitet 
und erweitert von M. Weßlau, Regierungs- 
baumeister. Mit 5 Abbildungen im Text und 

4 lithographischen Tafeln, 110 Seiten. Berlin, 

Verlag von Julius Springer, 1926. Gebunden 
4,80 RM. 

Anleitungen zur Anfertigung technischer Zeich- 
nungen bietet die Literatur in verschiedenen guten 
Zusammenstellungen; deren Mehrzahl beschränkt 
sich aber auf bestimmte Gebiete wie z. B. das Ma- 
schinenzeichnen, und läßt die eigentliche Technik 


Trotz seiner offenbaren Vor- - 


Berlin, 


ist ein notwendiges _ 


ist längst, in erster 


In der | 
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des Zeichnens mehr oder weniger außer Betracht. 
Anders das vorliegende Büchlein. Der Haupt- 
augenmerk ist hier zunächst auf die Technik des 
Zeichnens gelegt, indem in 3 Abschnitten behan- 
delt sind: 

l. Die Zeichenmittel, insgesamt in 33 verschiede- 
nen Punkten wie: Reißbrett, Reisschiene, Papier, 
Maßstäbe, Reißzeug usw. 

ll. Besondere Hilfsmittel, insgesamt in 14 ver- 
schiedenen Punkten wie: besondere Zirkel, be- 
sondere Ziehfedern, Kurvenlineale usw. 

HI. Das Zeichnen, insgesamt in 16 verschiedenen 
Punkten wie: das Aufspannen des Bogens, das 
Ausziehen, das Pausen, das Verbessern, das Ent- 
fernen von Flecken uw. 

Hieran schließt sich der IV. Abschnitt „Der 
Gang der Herstellung und die Behandlung ver- 
schiedener technischer Zeichnungen“ und zwar von 
Bauzeichnungen, von Maschinenzeichnungen und 
von topographischen Zeichnungen. 

Mit großer Befriedigung legt man das Buch nach 
dem Durcharbeiten aus der Hand. Es bietet eine 
Fülle wertvoller Hinweise auf allen einschlägigen 
Gebieten und ist daher als erwünschter Führer 
und Begleiter anzusehen nicht nur für jeden An- 
fänger auf Hoch- und Fachschule und im Zeichen- 
büro, sondern auch für eine große Zahl von Kon- 
strukteuren, die sich leider nur zu oft über eine 
sorgfältige und sachgemäße Technik bei der Aus- 
führung der Zeichnungen oder — wie der liebevolle 
Ausdruck lautet — im „Stricheziehen“ erhaben 
dünken. 

Einen kleinen Wunsch habe ich nur für die 
nächste Auflage: die Vorschriften für die Anferti- 
gung von beim Reichspatentamt einzureichenden 
Zeichnungen möchten in den IV. Abschnitt mit 


aufgenommen werden, wie sie vom Reichspatent- 


amt in den „Bestimmungen über die Anmeldung 
von Gebrauchsmustern“ und den „Bestimmungen 
über die Anmeldung von Erfindungen“ vorge- 
schrieben sind. Diese Vorschriften weichen in 
vielen Punkten von dem sonst bei der Anfertigung 
von Zeichnungen Ueblichen ab und deren Nicht- 
beachtung verursacht häufig unerwünschte Ver- 
zögerungen, Mehrarbeit und Mehrkosten. 
Dipl.-Ing. Ritter. 

Warum Ziegelbau? Eine Antwort aus Geschichte 

und Leistung der Ziegelindustrie von E. Rich. 

Schubert. Berlin 1926. Deutsche Ton- und. 

Ziegel-Zeitung. RM. 1.—. 

Das 100 Seiten starke, mit 42 ausgezeichnet ge- 
lungenen Bildern auf Kunstdruckpapier ausge- 
stattete Buch enthält einen Ueberblick über die ge- 
schichtliche Entwicklung der Ziegelindustrie von 
den Anfängen bis zur Jetztzeit. Die Angaben über 
die Leistungsfähigkeit der Gegenwart berechtigen 
zu der Annahme, daß dem Ziegelbau die Zukunft 
gehört. Führende Künstler belegen durch Wort 
und Werk die künstlerische Bedeutung des neu- 
zeitlichen Backsteinbaues. | 

Das Buch mit seinem wertvollen Inhalt an 
Wort und Bild kann als ein guter Führer für die 
Freunde neuer Backsteinkunst und Baukeramik 
bezeichnet werden. Es ist sicher, daß es helfen 
wird, zu dem alten Freundesstamm manchen 
neuen Verehrer deser n PTAC AMEEN Kunst hinzuzu- 
gewinnen. Cr. 
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Introduction à la Statique graphique des Systemes 
de espace. Von Benjamin Mayor. Préface 
.de Maurice Paschoud. Lausanne, Librairie Payot 
& Cie., 1926. 

Das Buch hat für deutsche Leser wenig Inter- 
esse, sje finden eine wesentlich bessere Darstellung 
der Sache in einer Abhandlung von v. Mises „Gra- 
phische Statik räumlicher Kräftesysteme“ in der 
Zeitschrift für Mathematik und Physik 1917. In 
der Einleitung dieser Arbeit, deren Verfahren sich 
von dem Mayorschen erheblich unterscheidet und 
damit nur in dem Sonderfall der in einem Punkt 
angreifenden Kräfte zusammenfällt, ist auch auf 
die damals vorhanden gewesene ältere Arbeit von 
Mayor ausführlich hingewiesen worden. ` Trotz- 
dem bringt es der Verfasser des Vorwortes fertig, 
in einer in Öffentlichen Druckschriften ganz un- 
qualifizierbaren Weise über Herrn v. Mises und 
Herrn Kruppa, der die genannte Arbeit angezogen 
hat, herzuziehen. Es ist ja eine bekannte Tatsache, 
daß manche Herrschaften in der französischen 
Schweiz sich französischer geberden als die Fran- 
zosen selbst und dabei, wie auch der vorliegende 
Fall wieder zeigt, nicht einmal vor Fälschungen 
zurückschrecken. Andererseits muß es als eine 
grobe Geschmacklosigkeit des Verlages bezeichnet 
werden, eine solche Druckschrift deutschen Zeit- 


Bücherschan. 


b 


schriften zur Besprechung zu schicken, die hiermit 


mit entsprechender — Freimütigkeit sagt man in 
der Schweiz, wenn es sich um einen Schweizer 
handelt, — abgelehnt wird. Stephan. 


Bei der Schriftleitung eingegangene Bücher. 


O. D. Chwolson, Lehrbuch der Physik. 4. Band 2. Abtlg., _ 


Zweite verb. u, verm. Aufl.: Das konstante Magnet- 
feld, Herausgegeb. v. Gerhard Schmidt. Prs. geh. 
18.—, geb. 20.50 RM. Verlagsbuchhandlung Friedr. Vie- 
weg & Sohn A.-G., Braunschweig 1926. 
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Osc. Knoblauch u. K. Hencky, Anleitung zu genauen 
technischen Temperaturmessungen. 2. Aufl. Prs. geh. 
oz geb. 12.— RM. R. Oldenbourg Verlag, München. 

26, 

P. Werkmeister, Vermessungskunde. ].: Stückmessung 

` und Nivellieren. (Sammlung Göschen Bd. 468.) Prs. 
geb. 1.50 RM. Walter de Gruyter & Co., Berlin. 1926. 

Worms-Rauter, Die Verwertung von Eriindungen. Ein 
Leitfaden ur Erfinder und Kapitalisten. 4. Aufl. Prs 
3.—, geb. 4— RM. Carl Marhold, Verlag sbachhahdir. 
Halle-S. 1926. 

Reinhold Thebis, Automobile, Personen- und Lastauto- 
mobile sowie Elektrokarren. (Sammlung Göschen 
Bd. 948) Prs. 150 RM. Walter de Gruyter & Co., 
Berlin. 1926. 

Deutscher Kalender für Elektrotechniker, Begr. 
Uppenborn. Herausgeg. v. G. Dettmar. Preis Teil L 
7.50. II: 4.— RM. Verlag v. R. Oldenbourg, München. 

Chemiker-Zeitung, Cöthen, Festnummer z. 50jährigen 
Bestehen der Zeitschrift. 1926. 

Taschenbuch für en und Gießereileute v. Hub. Her- 
manns. 1927. 2. Jahrgg. Prs. 7.20 RM. geb. Wilhelm 
Knapp, Halle-S. 

Taschenbuch für Gasanstalten, Kokereien, Schwelereien 
u. Teerdestillationen v. H. Winter, 
geb. 7.20 RM. Wilhelm Knapp, Halle-S. 1927. 

Karl Hahndel, Heitere Mathematik (Lehrmeister-Bücherei 
Nr. 795/6) Prs. geh. 0,70 RM. Hachmeister & Thal, 
Leipzig. 

O. Nothdurfit, Rundfunk-Experimentierbuch I. Dedektor- 

Empfänger u. Verstärker. (Lehrmeister-Bücherei 
Nr. 797/8) Il.: Röhrenempfänger u. Widerstandsver- 
stärker (Lehrmeister-Bücherei Nr. 832/3). Prs. je 
0,70 RM. Hachmeister & Thal, Leipzig. 

Willy Ley, Die Fahrt ins Weltall (Lehrmeister-Bücherei 
Nr. 814/5). Preis 0,70 RM. Hachmeister & Thal, 
Leipzig. 

R. Simon, Fortuna-Rechentabelle. Prs. 1.60 RM. Ver- 
lag Hachmeister & Thal, Leipzig. 

Rudolf Saliger, Praktische Statik. 2. teilw. umgearb. u. 
erweiterte Auflage. Prs. geh. 30.—, geb, 33.— RM. 
Franz Deuticke, Wien. 1927. 

Normenausschuß der Deutschen Industrie Berlin NW. 7 
Stand der Normung Herbst 1926. 
ade 1927. Prs. geb. 5.20 RM. Wilhelm Knapp, 

alle-S. 


Mitteilungen der Polytechnischen Gesellschaft zu Berlin. 


Polytechnische Gesellschait zu Berlin. 
Sitzungssaal: Berlin W, Köthener Straße 38, 


Meistersaalgebäude. Geschäftsstelle: Berlin- 

Friedenau, Kaiserallee 78, Fernsprecher: Amt 
Rheingau 9995. 

Zur Aufnahme hat sich gemeldet: Dipl.-Ing. 


Danhauser, Berlin SW 61, Planufer 63. 


SchAriflschsdhnen Original 


Am Donnerstag, dem 10. Februar, abends 
8 Uhr: Vortrag des Herrn Oberingenieur Georg 
Epstein über „Das gelöste Acetylen und seine 
Anwendung für Signalwesen, Beleuchtung und 
Schweißtechnik“, mit Vorführungen. Gäste will- 


kommen. Der Vorstand. 
A. Nichterlein, 1. Ordner. 
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Jahrgang 1913 Heft 1, 5, 40, 43 

Jahrgang 1915 Heft 11, 15, 23 

Jahrgang 1916 Heft 1, 2,5,7, 10/11, 14, 23/24 

Jahrgang 1917 Heft 1, 13, 15 

Jahrgang 1918 Heft 4, 5, 11, 15/17 

dieser Zeitschrift werden zurückzukaufen gesucht. 
Angebote erbittet ZT 


Richard Dietze, Verlagshuchbandlung, Berlin W. 50. 
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Die Auslegung des neuen Deutschen Azorenkabels.*) 
Von M. Senger. | | 


Die erste 670 Seemeilen (sm) lange Strecke des 
Telegraphenkabels Borkum—Azoren ist, wie in 
Heft 10, S. 327, dieses Jahrgangs der TFT berichtet 
wurde, Anfang August ausgelegt worden. Mit der 
Auslegung der zweiten, der Tiefseestrecke, wurde 
am 12. September begonnen. Diese Strecke von 
ungefähr 1200 sm Länge war zum größten Teil in 
Meerestiefen von 3000 Faden (rd. 5000 m) aus- 
zulegen. Trotz der fast doppelt so großen Länge 
ist das Gewicht des Kabels (rd. 3000 t) bedeutend 
geringer als das des Kabels für die erste Strecke 
(rd. 5000 t), da die Tiefseekabel besonders leicht 
sein müssen, um die Kabel bei Instandsetzungen aus 
der. großen Wassertiefe heben zu können. 


Gelegentlich der Darstellung der Auslegung 
dieser Strecke sollen nachstehend die technischen 
Vorgänge auch für Fernerstehende näher erläutert 
werden. 


Am 12. September fuhr der Dampfer von Norden- 
ham ab und steuerte am 14. abends östlich Ouessant 
die Bojen an, die die Lage des Endes des bereits 
verlegten Kabelstücks bezeichneten. 


Die Kabelboien sind birnenförmige, aus Eisen- 
blech gefertigte Hohlkörper von einer 'Tragfähig- 
keit, die dem Gewicht der Trossen und Ketten bis 
zum Meeresgrund entspricht (bis zu 5000 kg). Die 
Boien (Abb. 1 und 2) haben oben zwei bewegliche 
Haken, deren oberes Ende durch einen. Ueberwurf 
an dem eisernen Griff, um den sie sich drehen, 
festgehalten werden kann. In den einen Haken 


‚wird die Kette am Ende der Ankertrosse so ein- 


gehakt, daß noch ein Stück Kettenende frei bleibt. 


. Dieses freie Ende wird nach oben an die Halter des - 
 Flaggenstocks angebunden. Von der Kette (dem 


Zügel) zweigt etwas unterhalb der Boje eine 
kürzere Seitenkette (der Reiter) ab. Dieser Reiter 
wird durch die eiserne Oese am Ende der Boje 
gezogen und an dem anderen beweglichen Haken 
befestigt. Soll das Kabel hochgenommen werden, 
so wird das freie Ende der Hauptkette an der Zieh- 


_*) Aus TFT 1926, mit Genehmigung des Verfassers. 


trosse angeschäkelt und die Hauptkette durch Hoch- 


schlagen des Ueberwurfs ausgehakt. . Sodann wird. 


auch die kurze Seitenkette ausgehakt und durch 
das Gewicht der Hauptkette und der Ankertrosse 
durch die Oese am unteren Ende herausgezogen, 
sodaß die Boje frei schwimmt. Oben trägt die Boje 
noch eine Vorrichtung zur Befestigung eines 
Flaggenstocks oder eines Lampenträgers. 


Züge | 


` \ Griff mit Haken 
> ARE zum Festholten ` 
Boje zum Auslegen vorbereitet der Kette 
Abb. 1. | Abb. 2. 


Nachdem die Böjen aufgenommen waren, wurde 
das Kabelende an den Ankertrossen der Boje ein- 
geholt. 


Die Länge der Aketo richtet sich nach der 
Meerestiefe. Die Trossen bestehen aus 3x6 Stahl- 
drähten, die mit Hanf überzogen sind. Sie haben 
eine Zugfestigkeit von 9 oder 18 t. Jede Trosse ist 
200 oder 400 Faden (1,852 m) lang und an den 
Enden mit einer Kausche versehen. Zwischen je 


t 
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zwei Trossen ist ein drehbarer Schäkel ange- 
bracht. Am Grunde sind an der Trosse etwa 20 
Faden Kette angeschäkelt, und seitlich an dieser 
Kette sitzt ein Pilzanker (Abb. 7.) Von dem Anker 
bis zum Kabel liegen ‘in der Regel noch Trossen 
aus (bis zu 400 Faden), damit die Ankerkette bei 
ihren Bewegungen nicht das Kabel beschädigt 
(Abb. 3). 


Schema des Aufbojens 
Abb. 3. 


Zum Aufnehmen oder Auslegen des Kabeis 
dienen die Aufnahme- oder Auslegemaschinen 
(zwei vorn und eine große hinten im Schiff). Diese 
Maschinen (Abb. 4) haben eine drehbare Scheibe 
von etwa 5 m Umfang, um deren breiten, vertief- 
ten Rand das Kabel oder die Trosse in 3 bis 4 
Umwindungen gelegt wird. Auf jeder Seite 
schleift innen gegen die vordere 
bzw. hintere Begrenzung des 
Randes ein Keil, der den Zweck 
hat, die Kabelringe seitlich zu 
verschieben, so daß das Kabel 
sich immer wieder neben die 


vorhandenen Ringe legt und 
nicht gedrückt wird. Auf der- 
selben Achse ist eine breite 


Bremsscheibe befestigt, auf 
deren Umfang die aus Hartholz- 
gliedern bestehende Bremse 
schleift.. Diese bilden ein fest 
um den ganzen Umfang der 
Scheibe gehendes Band, welches 
mit einer Schraube ohne Ende 
angezogen oder nachgelassen 
werden kann oder durch Hebel 
mit Gewichten gespannt wird 
(Abb. 5 und 6). Bei der großen 


Auslegemaschine am Heck ist 
neben dieser Gewichtsbremse 
eine Flüssigkeitsbremse zur 


feineren Regelung des Auslegens 

angebracht. Als Flüssigkeitsbremse wird ein 
hydraulisches Dynamometer von Froude be- 
nutzt (Abb. 8). Bei diesem Dynamometer 
bewegt sich eine Scheibe mit Näpfen an 
beiden Seiten an festen Wänden vorbei, die 
gegenüber den Näpfen der Scheibe ebenfalls eine 
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Reihe von Näpfen tragen, sodaß die 
Oeffnungen der Näpfe sich scharf aneinander vorbe&i- 
bewegen. Durch die Maschine wird ein Wasser- 
strom geschickt. Das Wasser bremst durch die 
Wirbelströme die mit etwa 500 Umdrehungen in der 
Minute laufende Scheibe. Zur Regelung der Brems- 
wirkung kann zwischen die Näpfe der Scheibe und 
der Wand eine Scheibe geschoben .werden, die 
die Wirbelströme teilweise oder ganz unterbricht. 
Die Flüssigkeitsbremse ist mit einer 
übertragung, die sehr hohe Belastungen aufnehmen 
kann und deshalb sehr groß und breit ist, mit der 
Auslegemaschine gekuppelt.e Zum Aufnehmen von 
Kabeln kann die Achse der Maschine mit einer 
Dampfmaschine gekuppelt werden. 


Die Spannung der Trosse oder des Kabels wird 
mit dem Dynamometer, das schon Werner von 
Siemens angegeben hat, gemessen, d. i. eine be- 


wegliche Rolle, die in. einer senkrechten Führung | 
auf dem Kabel liegt, zwischen zwei festen Rollen, 


über die das Kabel hinweggeht (Abb. 6). An 
einer Skala sind die Spannungen abzulesen, die bei 
den verschiedenen Stellungen des Dynamometers 


auf das Kabel wirken. Die Bewegungen der Rolle: 


werden durch einen Stempel, der in einem mit 
Flüssigkeit gefüllten Zylinder auf und ab geht, ge- 
dämpft. 


Zum Aufnehmen und Auslegen der Kabel sind 
am Bug zwei Rollen, am Heck eire Rolle von 3 ın 
Durchmesser eingebaut. 


Das bei Ouessant aufgenommene Kabel wurde 
mit dem Borkumende geprüft, mit dem Kabel in 
den Tanks verspleißt und das ganze Kabel noch- 
mals geprüft. 


Die Spleißstelle wird so hergestellt, daß ı von dem 
einen Kabelende auf 16 m + Lötstellenlänge die 


Abb. 4. Auslegemaschine. 


Asphaltpapierumwicklung und die Bewehrungs- 
drähte abgeschält, letztere aber am Kabel belassen 
werden. Vom anderen Ende werden die Be- 
wehrungsdrähte auf Lötstellenlänge abgelöst und 
abgetrennt. Die Jute wird so lang an beiden Enden 
belassen, daß die Lötstelle gut damit bewickelt 


weiten - 


Zahnrad- 


BAND 342, HEFT 4 


werden kann. Die Lötstelle wird, wie in der TBO 

beschrieben, angefertigt, jedoch mit den Ab- 

weichungen, daß das Permalloyband abgebunden 

und mit der Kupferlitze verlötet wird, ebenso die 

Kupferlitze in sich; beide Litzenenden werden dann 

in ein durchlöchertes Kupferröhrchen gesteckt und 
Welle zum 


Abb. 5. Kabelbremse, 
mit Schraube gespannt. 


Abb.7. Pilzanker. 


das Röhrchen mit den beiden Litzenenden verlötet. 
Die Lötstelle wird nach Fertigstellung in Eiswasser 
gekühlt, mit der Jute sorgfältig umwickelt und dann 
mit den Bewehrungsdrähten umgeben, bei dünnen 
Bewehrungsdrähten unter Benutzung eines kreis- 


O = Drehpunkt 


NS 
Drehpunkt 


Abb. 6. 
Kabelbremse, 
mit Gewichten 

gespannt, denen 
mit zweiarmigem 
Hebel entgegen- 
gewirkt werden 
kann. 


Gewichte 


‚„L_Drohtseil zur Winde, 
die mit Handrod 
‚gesteuert wird. 


förmigen Windeeisens (Abb.9), in dessen Oeffnungen 
die Bewehrungsdrähte hineingelegt werden und das 
mit Hebeln fest um das Kabel gedreht wird 
(Abb. 10). Bei stärkeren Bewehrungsdrähten wer- 
den die Drähte mit der Hand umgelegt und mit 
einem Hammer angeklopft. In Abständen von 3 bis 


Requlierscheibe 
Rod 
- ; <— Gehäuse 


H Werte zur Zohn- 


rodübertragung 


Abb. 8. Schema der Flüssigkeitsbremse. 


4m werden Drahtbunde um die Bewehrungsdrähte 
fest umgewickelt. Hierzu benutzt man ein zweimal 
durchbohrtes Stück Holz (Abb. 11), durch dessen 
-= Oeffnungen der Draht hindurchgeleitet und fest an- 
gezogen werden kann. Darauf wird die ganze 
Spleißstelle (16 m + Lötstelle) mit geteertem Hanf- 
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garn unter Benutzung des in Abb. 12 dargestellten 
Werkzeugs fest umwickelt. | 
Nach Fertigstellung des Spleißes beginnt die 


Auslegung, indem das Schiff sich langsam in Fahrt 


setzt und das Kabel der Bewegung des Schiffes 
entsprechend ausgegeben wird. Die Verlegung er- 
folgte mit einer durchschnittlichen Geschwindigkeit 
von 7 sm die Stunde. Das Schiff hält dabei mög- 
lichst den vorher festgelegten Kurs. So genau wie 


Windeeisen 
Abb. 9. 


irgend möglich wird täglich der Standort des 
Schiffes durch Peilung oder Längen- und Breiten- 
bestimmung festgestellt und genau vermerkt, so daß 
die richtige Lage des Kabels feststeht. Die Länge 
des ausgelegtenKabels wird nach den Umdrehungen 
der Scheibe der Auslegemaschine selbsttätig genau 


Spleiß 
Abb. 10. 


aufgezeichnet. Von Viertelstunde zu Viertelstunde 
wird der Stand abgelesen. Aus der Länge des 
Schiffsweges und der Länge des ausgegebenen 
Kabels lassen sich die Lose berechnen, mit der das 
Kabel ausgelegt ist. Da jedoch die Länge des 
Schifisweges zuverlässig nur nach den Orts- 


u 


= 


Abb.11. Drahtbinder. Abb. 12. Bindehammer. 


bestimmungen nachträglich festzustellen. ist, das 
Loggen dagegen bei Strömungen falsche Ergebnisse 
gibt, so wird die Länge des Schiffsweges durch 
einen gleichzeitig mit dem Kabel ausgelegten, straff 
gespannten Stahldraht von 0,9 mm Stärke laufend 
festgestellt. Der Stahldraht wird auf große Spulen 
gewickelt, deren jede 100 sm fassen kann. Durch 
die Oeffnung der Spule wird eine Achse gesteckt, 
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die auf Kugellager läuft (Abb. 13). Vorn in der 
Achse befindet sich ein Arm, der sich bis über die 
Drahtlagen der Spule krümmt und am Ende eine 
Rolle trägt. Ueber diese wird der Draht von der 
festen Spule abgewickelt, während sich die Achse 
mit dem Arm dreht. Hinten auf der Achse befindet 
sich ein Bremsrad, das mit einer Bremse, ähnlich 
derjenigen der Kabelauslegemaschine, gebremst 


abgespulter Draht 
\ /ührungsrolle 


Schraubspindel 
mit Mutter 


Roum 


für Drahtwindungen 


TD m a 
T e ——— 


u 


Brems- 
L| Elektro- 


F 
5 H Magnet 
Kasten ams 


mit Wasserf prems: 
gefüllt 


feststehena 


Abb. 13. Schema einer Drahtabspulvorrichtung mit Bremsen 


wird. Um eine gleichmäßige Bewegung zu erzielen, 
ist außerdem eine Kupferscheibe auf die Achse ge- 
setzt, die von Elektromagneten gebremst wird. Der 
Draht wird so gebremst, daß er mit etwa 16 kg 
gespannt ist; die Spannung wird an einem kleinen 
Dynamometer nach dem Prinzip des Kabeldynamo- 
: meters gemessen. Die Länge des ausgelegten 
Drahtes wird an den Umdrehungen einer Scheibe, 
über die er führt, fortlaufend gemessen und 
registriert. Der Unterschied der Länge des aus- 
gelegten Kabels und Drahtes wird an einem 
Registrierwerk dauernd aufgezeichnet und ist 
außerdem an einer Marke sichtlich, nach der der 
Arbeiter die Bremse der Auslegemaschine reguliert, 
so daß das Kabel möglichst mit gleicher Lose aus- 
gelegt wird. Wie die Nachprüfung auf Grund der 
Berechnung des Schiffsweges ergibt, ist die Ueber- 
einstimmung der Drahtlänge und des Schiffsweges 
sehr groß; die Abweichung beträgt nur 1%—1 % der 
Kabellänge. Die Drahtauslegung ist daher ein vor- 
zügliches Mittel, die Lose des Kabels fortlaufend zu 
überwachen. Die Zugspannung am Dynamometer 
richtet sich nach der Tiefe und beträgt etwas 
weniger als das Gewicht des senkrecht bis zum 
Grunde hängenden Kabels im Wasser, damit das 
Kabel nicht ganz straff ausgelegt wirdt). Beispiels- 
weise wiegt beim Tiefseekabel 1 sm im Seewasser 
etwa 1,1 t, bei 3000 Faden Tiefe = 3 sm wiegt also 
das senkrecht hängende Kabel 3,3 t. Die Span- 
nung am Dynamometer beträgt etwa 2,8 t bei einer 
Lose von etwa 7%, 


Die Kabel laufen aus den Tanks in Führungen 
(Abb. 14). Ueber die Kabel sind drei eiserne Ringe 
gespannt, die die Führung außen begrenzen. Der 
erste wird etwa 1 m über der obersten Kabellage 
gehalten, der dritte ist oberhalb eines in der Mitte 
des Tanks stehenden abgestumpften Kegels in der 
Luke angebracht. Der Kegel soll verhindern, daß 


1) s. W.v.Siemens Lebenserinnerungen, S. 131. 
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die Schläge über die Mitte hinaus’schlagen und sich 
verwirren. Oben über der Mitte des Kegels be- 
findet sich ein großes Leitauge, durch das das Kabel 
hindurchgezogen wird. Der richtige Ablauf wird 
von Leuten überwacht, die die Latten zwischen den 
Lagen wegnehmen, die ferner aufpassen, daß die 
ablaufenden Schläge nicht unten eine untere Lage 
fassen können, und bei den inneren Schlägen den 
Ablauf am Kegel bremsen. Die Kabel laufen über 
das Verdeck durch Leitaugen. Beim Tankwechsel 
wird langsam gefahren, damit die Schleife, nachdem: 
die Ringe und das Auge in und über dem Tank 
seitlich geöffnet sind, aus dem Tank heraus- 
genommen und ausgezogen werden kann und dann 
der Spleiß ruhig durchläuft und langsam zu Wasser 
geht. | 

In dieser Weise lief das Kabel 7 Tage lang vom 
15. bis 22, September Tag und Nacht gleichmäßig 
aus dem Schiff heraus. Scheinbar eine eintönige 
Arbeit und doch voller Unruhe und Sorge. Was 


W. v. Siemens über die erste Tiefseekabellegung 


von Sardinien nach Bona in Algier in seinen Lebens- 
erinnerungen sagt, gilt auch jetzt noch trotz der 


inzwischen vollkommener gewordenen Maschinen - 


und Instrumente, die die Kabellegung sichern. 
Ständig wird die Zugspannung des auslaufenden 
Kabels beobachtet, seine Länge mit der Länge des 
gleichzeitig auslaufenden Drahtes verglichen, damit 
nicht zu viel und nicht zu wenig Kabel abläuft und 
das Kabel sich gut in alle Unebenheiten des Bodens 
legt. Ständig überwacht eine Kolonne den Ablauf 
des Kabels im Tank, damit er glatt vonstatten geht. 
Ständig wird der Zustand des Kabels elektrisch ge- 
prüft, damit etwaige Fehler sofort entdeckt und be- 
seitigt werden können. Täglich wird der Schiffsort 
sorgfältig ermittelt, um Abweichungen von der vor- 
gesehenen Kabelführung zu vermeiden. 

Die elektrische Prüfung des Kabels erfolgt der- 


‚art, daß eine Spannung über ein Galvanometer an 
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Schema der Kobelführung im Tank 


Abb. 14. 


das Kabel gelegt und der Ausschlag des Licht- 
scheins dauernd beobachtet wird, Am Landende 
ist das Kabel über ein Galvanometer und einen 
hohen Widerstand geerdet, so daß praktisch der 
Isolationswiderstand durch das Galvanometer im 
Schiff gemessen wird. Damit festgestellt werden 
kann, daß der Stromweg bis zum Landende nicht 
unterbrochen ist, wird alle 5 Minuten am Landende 


ein Kondensator an das Kabel gelegt und damit 


das Kabel entladen. Diese Entladung macht sich am 


OIISIEGBBOSL LBS ETZIOTEN 


Za 


schnitten, sein Ende isoliert und 


mit dem Kabelende über Bord gelassen. 


An der 


wird kurz hinter dem Schäkel abgehauen 


zwei Tauen verankert (Abb. 18). 
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Galvanometer im Schiff durch einen Ausschlag 
des Lichtscheins bemerkbar. Alle * Stunde wird 
im Schiff die Stromrichtung umgekehrt. Will das 
Schiff das Landende rufen, so kehrt man den 
Strom außerhalb dieser Zeit öfter um; ebenso 


ruft die Uferstation das Schiff durch wiederholtes 


Anlegen des Entladungskondensators. Außerdem 
wird täglich der Leitungswiderstand gemessen. 
Am 22. September morgens machte das Schiff 


an der Picoinsel halt, nachdem beinahe 1200 See- 


Das Kabel wurde abge- 
ins Meer ver- 
senkt. Die Lage des Kabelendes wurde durch 
eine Boje bezeichnet. 

Zu diesem Zweck wird das Schiff abgestoppt 
und das Kabel mit der 


meilen ausgelegt waren. 


Bremse festgehalten. È 
Sodann werden auf das > 03 
Kabel Stopper gesetzt, „m & 2n 


die es ohne Bremse fest- xote 
halten und so sichern 
(Abb. 17 und 15C). Das 
Kabel kann nun geschnit- 
ten und mit einer Stahl- 
trosse verbunden wer- 
den. Nach dieser Arbeit werden die Stop- 
per gelöst, die Bremse wird nachgelassen 
und die Stahltrossenverbindung langsaın 


Jynamo- 
meter 


Hinter dem Ende der 1. Stahltrosse (200 
Faden) wird eine Trosse nach dem Bug 
eingeschäkelt (die von der Bugrolle an der 
Schiffsseite außen bis zum Heck herum- 
genommen ist), und darauf die 2. Trosse 
hinter dem Schäkel abgehauen (Abb. 15 A). 
Das Kabel hängt jetzt an der Bugtrosse. 
Das Schiff wird so gestellt, daß die Trosse 
neben dem Schiff lieg. Am Ende der 
2. (200 Faden) Trosse (der 1. Bugtrosse) 
folgt Kette,. an der der Pilzanker seitlich 
hängt (60 Faden), dann wieder Trosse 
5X200 Faden (gelotete Tiefe 950 Faden). 
letzten Trosse wird seitlich die 
Bojentrosse angeschäkelt; die Trosse selbst 


und die Boje zu Wasser gelassen (Abb. 
15B). 

Nach dem Aufbojien des Kabelendes fulır 
der Dampfer nach Horta. Am folgenden 
Tage (23.) wurde die Trace des 600 Faden 
langen Küstenkabels ausgekundet und mit 
Bojen bezeichnet sowie ferner das Küsten- 


kabel und Landkabel (200 Faden) bis zur 


Kabelhütte gelegt. Zu diesem Zweck wird das 

Küstenkabel mit dem Landkabel auf einen Leichter 
geladen. Am Mittelsteg des Leichters wird ein 
Bock angebunden und nach vorn und hinten mit ic 
An dem Bock 
hängt an einem Flaschenzug eine Rolle. Ueber 
diese Rolle wird das Kabel nach hinten heraus- 
gezogen. Zur Führung sind am Hinterteil zwei 
Latten angebracht. Hinter dem ersten Schlepper 
wird ein zweiter angehängt, der vorn und in der 
Mitte ein Führungsauge, am Ende eine einfache 
Bremse besitzt (zwei Augen und dazwischen an 
einem Hebel ein halbes Auge, das auf das Kabel 
gedrückt werden kann). Im zweiten Schlepper kann 


maschine 


Stelle, wo Trosse abgehauen wird z A 


u.Einhol- 
Ä maschinen Trosse mit den 2aufgebundenen 
Kabelenden 
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das Kabel durch Stopper festgehalten werden. 
Am 24. früh wurden die Leichter zur Landungs- 
stelle geschleppt und so dicht wie möglich ans Ufer 
gebracht. Das Landkabel und das Küstenkabel 
wurden vom Leichter ausgegeben und über die 
etwa 200 Faden lange Strecke bis zum Ufer durch 
angebundene Ballons getragen. Nachdem das Kabel 
bis zur Kabelhütte ausgelegt und im Land ein- 
gegraben war, wurde der Leichter auf dem aus- 
gekundeten Wege geschleppt und so das Kabel aus- 
gelegt. Das Ende des Kabels, das mit einer kurzen 
Kette und einer Trosse verbunden war, ging über 
Bord. Am Ende der Trosse wurde eine Bojen- 
trosse angeschäkelt und die Trosse mit einem Tau 
über Bord gelassen. Darauf wurde die Boje über 


e vom Bug an Haltetauen 


A) Umlegen der Trosse mit dem Kabelende vom Heck zum Bug. 


B) Boje, bereit zum Herablassen. 


Auslege- II 


u. £inhol - ZUR, Pr 
maschinen Bugrollen 


C) Kanel von Stoppern gehalten. um 
es aus der Maschine herauszunehmen. 


D) Schlußspleiß an Trosse, die nach Ueberbordlassen 
der Schlußspleißschleife gekappt (abgehauen) wird. 


Abb. 15. Schematische Darstellung verschiedener Vor- 


gänge beim Kabellegen. 


Bord geworfen und das Tau abgeschnitten. Wasser- 
tiefe ungefähr 20 Faden. | 

Am 25. legte sich der Kabeldampfer früh bei der 
Boje hin (Abb. 20) und nahm die Boje und das 
Kabelende ‘über die Heckrolle auf. Wegen der 
starken Strömung, die das Schiff gegen die Felsen 
vom Monte da Guia trieb, konnte jedoch das Kabel 
an diesem Tage nicht angespleißt werden. 

In der Nacht des 25. brach ein heftiger Sturm. 
aus, der das Schiff zwang, bis zum 29. zu kreuzen, 
weil der Hafen von Horta keinen Schutz gewährte. 
Am 30. früh wurde in der Pim-Bucht das Schiff 
verankert, das Kabelende wurde über Heck an 
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Bord genommen, geprüft und mit dem Anschluß- 
kabel im Schiff verspleißt. Dann wurde das Kabel 
bis zur Boje des Borkumkabels bei der Picoinsel 
ausgelegt (etwa 35 sm östlich von Horta). Diese 
Boje wurde aufgenommen und das Borkumkabel 
eingehievt. 100 m vor dem Pilzanker riß die Trosse, 


Kabel 
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Wasser heraus und bis an die Bugrolle heran- 
gezogen ist, werden zwei Mann an den Davits über 
den Rollen mit Flaschenzügen herabgelassen und 
befestigen je eine Kette und einen Stopper an jedem 
Kabelende (Abb. 19). *Die Kette wird in drei 


Schlingen um das Kabel gewunden und zwischen 


Kabel 


feste Rolle 


Flüssigkeitsäremse 
u. Registris rüberfragung 


Schema eines Dynamometers 
Abb. 16. 
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zur Heck-oder Bugrolle ` 


Seil - Stopper, auf das Kabel gesetzt. 
Beim Loslassen des Kabels in der Bremse hölt der Stop- 
per das Kabel kurz vor der Endrolle fest, so daß das lose 
Kabel im Schiff aus der Maschine genommen werden kann. 


Abb 17. 
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Abb. 18. Schleppzug mit Küstenkabel. 


die während des Sturmes am Felsen teilweise 
durchgescheuert war. Nunmehr mußte das Fayal- 
ende aufgebojit und die Nacht hindurch mit Such- 
anker das Kabel nach Borkum gesucht werden. 
Morgens gegen 6 Uhr wurde das Kabel gefaßt und 
langsam hochgewunden (Zugkraft ungefähr 4 t). 

Der Suchanker besteht aus einem etwa 1 m 
langen Eisen von quadratischem Querschnitt, das 
an allen vier Seiten Haken zum Greifen des Kabels 
trägt. Er ist an einer Kette von mehreren Faden 
Länge und dann an Trossen (von ie 200 Faden 
Länge aus 3x6 Stahllitzen, mit Hanf umsponnen, 
für 18 t Last) befestigt, die durch drehbare Schäkel 
verbunden werden. Sobald die Kabelbucht aus dem 


den Schlingen mit geteertem Schiemannsgarn ab- 
gebunden; die Stopper werden kreuzweis darunter 
um das Kabel geschlungen und ebenfalls mit ge- 
teertem Schiemannsgarn festgebunden. Alsdann 
wird das Kabel durchgesägt, und beide Enden 
hängen an je einer Trosse, die über die Bug- 
rollen und Einlıolmaschinen geführt sind. 

Das Borkumende wurde zunächst eingeholt, ge- 
prüft und mit dem Kabel im Tank verbunden; dann 
wurde das neue Kabel aus dem Tank über die 
Steuerbordbugrolle ausgegeben, während gleich- 
zeitig das Pilzankerkabelende über die Backbord- 
bugrolle aufgenommen wurde. Das neue Kabel 
wurde dann bis zur Fayalendenboje ausgelegt, fest- 
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gehalten und die Fayalboje mit dem Ende nach 
Fayal eingehievt. Nachdem das Fayalende auf- 
gehoben und geprüft war, wurde zwischen Borkum- 
ende und Fayalende der Schlußspleiß gefertigt. Zu 
diesem Zwecke wurde eine Trosse mit 
zwei besonders langen Stoppern auf 
beide Kabelenden gesetzt. Mit dieser 
Trosse wurden beide Enden festgehal- 


ten. Die Enden wurden sodann aus Vvo 
den Einholmaschinen herausgenommen &, 
eng 
FT 
Abb. 20. Karte der Landungsstelle 
auf den Azoren. 
Ende des 
KüstenkabelN 


Abb 19. Befestigung des hochgehievten 
Kabels an Trossen. 


und vor ihnen zusammengespleißt (Abb. 15D). 
Die Bucht mit dem Schlußspleiß wurde vorsich- 
tig an der Trosse heruntergelassen und die Trosse 
dann feierlich abgehauen. 

Damit war am Abend des 1. Oktober das Werk 


v 
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vollendet. 1882,7 sm Kabel sind von Borkum bis - 


Horta ausgelegt worden. Die Prüfung des Kabels 
ergab, daß es den Vertragsbedingungen in ieder 
Hinsicht entspricht und daß seine Dämpfung sogar 


AYAL 


ISSM. östlich 


am Ostende der Pıroinsel 


Schlußspleiß 


erheblich unter der vertraglich festgesetzten bleibt. 

Die Norddeutschen Seekabelwerke in Nordenham 
haben durch die vorzügliche Herstellung und Aus- 
legung des Kabels einen neuen Beweis für die 
Leistungsfähigkeit der deutschen Industrie erbracht. 
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(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


75jähriges Jubiläum des deutschen Kaliberg- 
baues. Die Kalischätze, die der deutsche Boden in 
überreicher Menge birgt, haben Jahrhunderte der 
Nutzbarmachung für die deutsche Volkswirtschaft 
geharrt. Hervorgegangen ist die Kaligewinnung 
aus der bergmännischen Ausbeutung der Stein- 
salzlager. Da die frühere Gewinnungsart des 
Salzes lediglich ein verlustreicher Raubbau war 
und den Salzbedarf nicht deckte, begann man die 
Salzlager regelrecht bergmännisch auszubeuten. 
Am Barbaratage des Jahres 1851 begann man den 
Bau von Schächten, mit denen Stein- und Kalisalze 
angefahren wurden. 

In gewissem Sinne verdankt die Kaliindustrie 


lediglich einem Zufall ihre Entstehung, insofern, als 


man mit den geplanten Schächten nicht Kalisalze, 
sondern gewöhnliches Steinsalz erschließen wollte. 
Man wußte damals überhaupt noch nichts von dem 
Vorhandensein dieser lıochwichtigen Natur- 
geschenke. Als man das Salzgebirge erreichte, 
stieß man zunächst auf mächtige Schichten, die 
aus buntgefärbten Kali- und Magnesiumverbindun- 
gen bestanden, für die man keine Verwendung 


hatte. Man nannte sie, da sie erst abgeräumt 
werden mußten, um zu den gesuchten Steinsalzen 
zu gelangen, „Abraumsalze“. Damals wari man sie 
als wertlos auf die Halde. Niemand kümmerte sich 
darum. Es hatte fast den Anschein, als ob das 
darin enthaltene wertvolle Kali keinerlei Bedeu- 
tung erhalten sollte. Erst als die Haldenbestände 
infolge der sich ansammelnden Mengen recht lästig 
wurden, begann man sich auf ihre eventuelle Ver- 
wendung zu besinnen. Es war der damalige Ober- 
berghauptmann Krug von Nidda, der diese 
wichtige Kaliquelle erkannte und Chemiker an die 
Front rief, um Arbeitsmethoden zur Nutzbar- 
machung zu erfinden. Mehrere Jahre hat es ge- 
dauert, bis die Kaliindustrie einen nennenswerten 
Aufschwung nahm. Grundlegend hierfür waren 
die für die gesamte Menschheit so bedeutungs- 
vollen Versuche des populärsten deutschen Che- 
mikers Justus v. Liebig, der bereits lange vorher 
auf die hohe wirtschaftliche Bedeutung des Kali 
als Düngemittel bzw. für die Volksernährung hin- 
gewiesen hatte. Nunmehr wurden Methoden für 


die fabrikatorische Gewinnung ausgearbeitet. Die 
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‘ erste Chlorkaliumfabrik wurde im Jahre 1861 ge- 
‘baut. Alle Fabriken arbeiteten bis in die Neuzeit 
noch nach dem damals erfundenen Löseverfahren. 
In dem kleinen Staßfurt entstanden in rascher 
Reihenfolge eine ganze Anzahl Werke, die neben 
Chlorkalium noch Schwefelsäure, Pottasche, 
Glaubersalz, Bittersalz, Brom, Bromsalze, Kalium- 


chromat, Cyankalium, Salzsäure, Chlormagnesium. 


und Borsäure herstellten. Nicht nur die chemische 
Industrie war die Hauptabnehmerin, sondern auch 
in der Landwirtschaft wurde die Bedeutung des 
Kali zur Erzielung von Höchsterträgnissen immer 
mehr erkannt.‘ Bald wurden die Kaliwerke ihre 
-~ Rohprodukte ohne weitere Verarbeitung mit 
glänzendem Erfolg los. Der steigende Bedarf ließ 
weitere Kaliwerke entstehen. Aus den eigentlich 
beabsichtigten Steinsalzbetrieben wurde ein 
blühender Kalisalzbergbau. Steinsalz wurde 
Nebensache. Im Laufe weniger Jahre wurden in 
Thüringen, Hannover, Braunschweig, Hessen, 
Mecklenburg und im Elsaß mächtige Lagerstätten 
entdeckt. Neuzeitlich sind Baden und der Nieder- 
rhein noch hinzugekommen. In dem gewaltigen 
Kristallisationsbecken des „Deutschen Zechstein- 
meeres“ sind bis jetzt 25 verschiedene, technisch 
wichtige Salzmineralien der Elemente Kalium, 


Natrium, Magnesium und Calcium als Chloride und. 


Sulfate festgestellt. Hinzu kommen noch Hunderte 
von Salzgesteinen. Das Kalifieber, das auf Grund 
reicher Funde und der guten Geschäftslage um die 
Jahrhundertwende einsetzte, machte die. Kali- 
industrie mehr und mehr zum Gegenstand 
kapitalistischer Spekulation. Unter dem Einfluß 
der Kaligesetznovelle im Jahre 1909 stampften die 
folgenden sogenannten „Uebergründungsjahre“ die 
Kaliwerke geradezu aus dem Boden. Die Folge 
davon war, daß in einigen Jahren nicht weniger 
als 239 Kaliwerke und 87 Fabriken gebaut wurden. 
Der Gesamtabsatz des im Jahre 1879 gegründeten 
Kalisyndikats G. m. b. H., in dem alle Werke ver- 
einigt sind, betrug im Jahre 1880 2,5 Millionen dz. 
Bis zum Jahre 1900 stieg er auf 15,4 Millionen und 
auf 51,8 Millionen im Jahre 1913. In diesem Jahre 
dürften diese Zahlen noch übertroffen werden. 
Insgesamt ist ein Kapital von ungefähr 2 Milliarden 
Goldmark in dieser Industrie investiert. Starke 
und schwache Werke haben sich zwecks Aus- 
nützung der wirtschaftlichen Vorzüge der Konzen- 
tration zur höchsten Betriebsökonomie zu Ver- 
waltungs- und: Betriebseinheiten, Gruppen, Kon- 
zernen und Großkonzernen zusammengeschlossen. 
Im volkswirtschaftlichen Interesse werden neuzeit- 
lich in den Kaliindustriezentren nicht nur gewaltige 
' Riesenanlagen errichtet, sondern es werden gleich- 
zeitig. Veredlungsverfahren ausgearbeitet, um 
hochwertige Kaliprodukte und Sulfate, chemische 
Edel- und Sonderfabrikate auf breiter Grundlage 
herzustellen. Der Nutzbarmachung lästiger Salz- 
rückstandshalden zu Großerzeugnissen wird be- 
sondere Beachtung geschenkt, um die natürlichen 
Bodenschätze nicht zu verschleudern. Eine als 


Mammutfabrik zu bezeichnende Anlage erhält eine 


Länge von 800 und eine Breite von 400 m. In dem 
„salzigen Reich“ des deutschen Bodens dürften 
etwa eine halbe Billion Tonnen nutzbarer Salz- 
mineralien vorhanden sein. 

Landgraeber. 
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Eisen und Kohle im Fernen Osten. Augenblick- 
lich nehmen die Länder des Fernen Ostens in 
bezug auf die wichtigsten handelsfähigen Minerale 
einen nur unbedeutenden Anteil ein, nämlich z. B. 
4 Prozent beim Kupfer, 1 Prozent beim Eisenerz, 
5 Prozent bei der Kohle und 3 Prozent beim Oel. 
Nur bei einigen weniger wichtigen Mineralarten 
sind die Verhältnisziffern größer. Im Gegensatz 


-dazu liefern die Länder, die zum Bereich des nörd- - 


lichen Atlantischen Ozeans gehören, den weitaus 
stärksten Anteil an den betreffenden Bedürfnissen 
auf der Welt, nämlich 90 Prozent bei der Kohle, 
98 Prozent beim Eisenerz, 65 Prozent beim Kupfer 


und 90 Prozent beim Oel. Diese Lage wird so zu _ 


erklären versucht, daß es nur an einer genügenden 


Ausbeutung im Fernen Osten mangelt, und es wird: 


der Annahme Ausdruck verliehen, daß es bei Er- 
reichung eines ähnlichen Standes wie in den 
Industrieländern die Erzeugung an Eisen und Stahl 
im Fernen Osten mehr oder weniger ausgeglichen 
werden könnte. Ein Ueberblick über die obwalten- 
den Verhältnisse beweist jedoch, daß eine der- 
artige Annahme nùr auf schwachen Füßen ruht. 
In der Tat scheint die Schlußfolgerung nicht un- 
berechtigt (abgesehen von einigen Ausnahmen), 
daß der gegenwärtige niedrige Stand in der Erz- 
gewinnung im Fernen Osten keine zeitweilige, 
sondern eine dauernde Erscheinung ist, die durch 
die Abwesenheit von Mineralquellen sowohl hin- 
sichtlich der Menge als auch ihrer Art als auch 
der Verteilung hinsichtlich der praktischen Ver- 
wertung begründet ist. Diese Ansicht ist wieder- 
holt von zuständigen Forschern vertreten worden. 
Nichtsdestoweniger geht die vorherrschende all- 
gemeine Auffassung dahin, daß die Länder des 
Fernen Ostens, insbesondere China, beträchtliche 
Mineralreserven besitzen. Es muß auch anerkannt 


. werden, daß die bedeutendsten Vorkommen an 


Eisenerz und Kohlen in den Ländern am Stillen 
Ozean sich in China befinden. Die Kohlen- 
vorkommen sind hier, obwohl nur schwach ent- 
wickelt, ziemlich stark und werden auf ungefähr 


t der Weltvorräte geschätzt. Manche von diesen. 


Reserven befinden sich allerdings in entlegenen 
Gegenden, die einer handelsmäßigen Entwicklung 
noch für eine lange Zukunft nicht zugänglich sind. 
Die einzige für hüttenmännische Prozesse ver- 
wendbare Kokskohle liegt in Chihli, Fengtien und 
Shansi im Norden und in Kiangsi im Süden. Die 
Eisenerz-Reserven Chinas betragen nach den letz- 
ten Schätzungen 950 000 000 t, eine Zahl, die rund 
1% der Eisenerze in den Vereinigten Staaten ent- 


spricht. Die Analyse jedoch zeigt, daß viele dieser. 


Erze unter den gegenwärtigen Verhältnissen 
nicht verarbeitet werden können, und zwar teils 
wegen ihres niedrigprozentigen Gehaltes, teils 
wegen ihrer Entfernung von den vorhandenen 


Verbindungswegen. So enthalten z. B. die Erze 


der Mandschurei niedrige Eisenanteile, gebundene 
Hämatite und Magneteisensteine, die im nordöst- 
lichen Chihli nur 30—36 Prozent Eisen, und müssen 
vor ihrer Verhüttung konzentriert werden. Die 
unmittelbar, ohne Aufbereitung verwendbaren 
Eisenerze in China, die auch infolge ihrer Lage 
durch Transportkosten nicht benachteiligt sind, 
werden auf rund 100000000 t geschätzt: von 
diesen liegen °/, längs des Yangtse-Flusses und *, 
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im Hsuan-Lung-Bezirk nordwestlich von Peking. 
Die erste dieser auch am meisten bekannten 
Gruppe hat sich in den letzten Jahren neuzeitliche 
Anlagen zugelegt. Die gegenwärtige Förderziffer 
an chinesischen Eisenerzen beträgt 1 Million t, 
d. h. weniger als 2 Prozent der amerikanischen 
Förderziffer. Japan kontrolliert rund 90 Prozent 
der verwendbaren chinesischen Erzvorräte. 
bisher bekannten Eisenerzlagerstätten berechtigen 
aber nicht die Anlage des gewaltigen Kapitals, das 
für die Errichtung einer großen Eisen- und Stahl- 
industrie im Lande notwendig wäre. Die besten 
chinesischen Eisenerze sind von harter und 
erosionsbeständiger Natur. Es trifft zu, daß die 
inländischen Verhüttungsverfahren die Verwen- 
dung weicher Erze begünstigt und daß der Wert 
der harten Erze von den Chinesen nicht erkannt 
worden ist. Immerhin sind einige Entdeckungen 
in geographischer Hinsicht: zu verzeichnen, 
namentlich seitdem China durch Ausländer durch- 
forscht worden ist, so daß die bisher viel erörter- 
ten Möglichkeiten von dem Bestehen noch nicht 
entdeckter Eisenerzlagerstätten nicht von der 
Hand zu weisen sind. i 

Das Japanische Kaiserreich stellt den größten 
Verbraucher an Eisen- und Stahlwaren im Fernen 
Osten dar, doch beschränken sich seine eigenen 
Vorkommen an Eisenerz auf die Kamaishi-Gruben 
in der Provinz Riquchu mit einer geschätzten 
Reserve von 35000000 t. Außer diesen nimmt 
man noch das Vorhandensein von 45000000 t 
an, die aber zerstreut liegen und niedrigprozentig 
sind. Die Inlandsförderung in den letzten 10 Jahren 
betrug 209000 t jährlich oder weniger als 1 Pro- 
zent der amerikanischen. Japan verfügt ferner 
über Reserven in Korea, die 4000000 t betragen 
sollen und von denen etwas mehr als die in- 
ländische Förderung eingeführt werden. Die Armut 
Japans an Erzen macht seine Bestrebungen in der 
Erwerbung und Entwicklung der chinesichen 
Yangtse-Lagerstätten und seiner Versuche, die 
niedrigprozentigen Erze der Mandschurei zu kon- 
zentrieren, erklärlich. Mit Kohle ist. Japan besser 
ausgestattet als mit Eisenerz, aber auch hier ist 
es im Vergleich mit. den anderen wichtigsten 
Industrieländern ` ziemlich arm daran. Es -hat 
bereits einen großen Teil seiner Vorräte erschöpft, 
so daß seine Industrie für die Zukunft dem- 
entsprechend begrenzt ist. Vor einigen Jahren 
haben die Kaiserlichen Stahlwerke versucht, hier 
Abhilfe zu verschaffen durch Mischen von japa- 
nischer mit chinesicher Kohle. Der meiste Koks 
aus japanischer Kohle ist nur schwach und porös. 
Die Reserven für Kokskohle sind auch so gering, 
daß man schon den Gedanken erwogen hat, die 
Eisenwerke zu elektrifizieren. 

Die Eisenerze im russischen Fernen Osten er- 
reichen kaum mehr als 5000000 t in zerstreutem 
‚Vorkommen. Die einzige Kohle, die sich gut für 
die Verkokung eignet, befindet sich auf der Insel 
Sakhalin, wo iedoch die Felder noch wenig ent- 
wickelt und gute Häfen entweder selten oder 
mehrere Monate des Jahres eingefroren sind. In 
Indochina sind Erz und Kohle unbedeutend. Siam 
verfügt zwar über einige unentwickelte und zer- 
streut liegende Eisenerzvorkommen, doch ist die 
dort gefundene Kohle meistens eine Braunkohle. 


Die 
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Auf der Malaischen Halbinsel und in Britisch- 
Borneo gibt es auch einige Eisenerze, doch kommt 
ilınen nur eine lokale Bedeutung zu; die 
Gesamtmenge beziffert sich auf kaum mehr als 
25 000 000 t. 

Anders und mehr versprechend auf den ersten 
Blick erscheint die Lage in Niederländisch-Ost- 
indien, namentlich im südlichen Teil von Borneo 
und in Zentral-Celebes. Die Eisenerze in diesen 
Bezirken bilden eine der größten bisher bekannten 
Reserven im Fernen Osten und ‘werden auf 
800 000 000 t geschätzt. Doch ist das Erz ähnlich 
dessen gewisse Schwierigkeiten bei der Ver- 
dem von Cuba und der Provinz Surigao auf den 
Philippinen ungleichmäßig, da es Nickel, Chrom, 
viel Tonerde und Feuchtigkeit enthält und infolge- 
hüttung bietet. Kokskohle ist zwar vorhanden, 
doch in so begrenzten Mengen, daß bereits Unter- 
suchungen angestellt worden: sind, die Möglichkeit 
des Schmelzens auf elektrischem Wege oder ver- 
mittels Oelrückstände in Anwendung zu bringen. 
Auf den Philippinen gibt es bedeutende Eisenerz- 
vorkommen, nämlich rund 430 000 000 t oder noch 
mehr, namentlich in Surigao am nördlichen Min- 
danao. Braunkohle ist im Ueberfluß vorhanden, 
Kokskohle dagegen in beschränkten Mengen haupt- 
sächlich am südlichen Mindanao. Eine etwa zu er- 
richtende Eisenindustrie dürfte nicht geeignet sein, 
mehr als die inländische Nachfrage zu befriedigen. 
Demnach scheint es höchst unwahrscheinlich, daß 
eine Eisen- und Stahlindustrie etwa nach Art der- 
enigen in Westeuropa oder in Nordamerika in 
den pazifischen Ländern des Fernen Ostens ent- 
wickelt werden kann. China mit dem besten 
Vorrat an Kokskohle hat nicht genug Eisenerze, 
und die geographische Trennung der besten Koks- 
kohle von den Eisenerzen bedeutet einen schweren 
Nachteil. Niederländisch-Ostindien und die Philip- 
pinen verfügen über große Erzvorkommen, sind 
dagegen arm an Kokskohle. Japan mit der größten 
industriellen Leistungsfähigkeit, dem stärksten 
Verbrauch und der besten Organisation fehlt es an 
Kohle .und Eisen in genügender Menge. Die zer- 
streuten Lagerstätten an Kohle und Erz in allen 
andern Ländern des Fernen Ostens sind von 
untergeordneter Bedeutung im Vergleich zu den 
genannten Ländern. Wenn alle Kohle- und Erz- 
quellen im Pacific-Bereich gemeinsam erfaßt 
werden könnten, würden diese Vorräte sich für 
die Anlage einer Großindustrie eignen; doch 
würden dabei die geographischen Entfernungen 
der am besten geeigneten Erze und Kohlen im 
Wettbewerb mit den wichtigsten Eisen- und 
Stahlerzeugern der Welt die wirtschaftliche 
Produktion in Frage stellen. Sieht man von 
den politischen Grenzen ab, so erscheint als 
die beste Verbindung auf der einen Seite die 
Eisenerze der Philippinen und Niederländisch- 
Ostindiens, auf der anderen Seite die Kokskohle 
der nördlichen Provinzen Chinas. 

Es bleiben noch die Eisen- und Kohlenvorkom- 
men Indiens zu betrachten. Hier befinden sich, 
große Reserven an hochprozentigen Erzen, die 
auf über 1”, Billionen t geschätzt werden. Ob- . 
gleich die Erze weniger beträchtlich sind als in 
den Vereinigten Staaten und in Westeuropa, so 
darf man sie doch als die größten und besten 
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Lagerstätten im Fernen Osten bezeichnen. Un- 
geachtet der bedeutenden Kohlenvorkommen ist 
der Vorrat an Kokskohle in Indien weniger groß. 
Ein besonderer von der indischen Regierung ein- 
zeseizter Ausschuß hat die wahrscheinliche Er- 
schöpfung an dieser Kokskohle nach ungefähr 
40 Jahren ergeben, doch sollen kürzlich entdeckte 


Vorkommen das Vorhandensein größerer Re- 


serven ergeben haben. Die Erzeugung von Eisen 
und Stahl befindet sich zwar noch auf einer 
verhältnismäßig niedrigen Stufe, doch ist . die 
Leistungsfähigkeit schneller gestiegen als der 
Inlands-Verbrauch, und zwar mit Rücksicht auf 
die Ausfuhr nach Westeuropa. Die Vorräte an 
Rohstoffen in Indien sind auch geeignet für das 
Wachsen einer großen Eisen- und Stahlindustrie. 
Nur wird dem durch eine geringe Aufnahmefähig- 
keit des inländischen Verbrauches und durch die 
Entfernung von den wichtigsten Auslandsmärkten 
Schranken gesetzt. Für die nächste Zukunft wird 
die indische Bergbau-Industrie hauptsächlich von 
dem Ausfuhrgeschäft abhängen, das sich wiederum 
nach den Industriezentren des Westens richten 
wird. (The .Foundry Trade Journal, 1926, 
Heft 527). Es wird öfters die Ansicht vertreten, 
daß, wenn auch die Menge und Güte der Vor- 
kommen im Fernen Osten die Entwicklung einer 
Eisen- und Stahlindustrie auf eine ertragreiche, 
handelsmäßige Grundlage nicht begünstigten, 
eine solche Entwicklung doch Platz greifen 
würde, und zwar aus politischen und militärischeii 
Gründen. Eine derartige Annahme . übersieht 
jedoch, in Betracht zu ziehen, daß ein solcher 
Industrieaufbau riesige Kapitalausgaben ver- 
schlingt sowohl für die erste Umwandlung der 
Rohstoffe als auch für ihre Bearbeitung und 
Fertigstellung unter den verschiedensten Formen 
bis zum letzten Verbraucher. Dr -log. Kalpers. 

Lagerung von Kohlen unter Wasser. Um am 
einfachsten und sichersten die Selbstentzündung 
der Kohle zu verhüten und ihre Wertminderung in- 
folge der Einwirkung des Luftsauerstoffs zu ver- 
hindern, werden in Amerika schon seit einer Reihe 
von Jahren in größeren Werken die Kohlenvor- 
räte in gemauerten, mit Wasser gefüllten Gruben 
gelagert. So besitzt z. B. die Indianapolis Light 
and Heat Co. zwei derartige Betonbehälter zur 
Lagerung der Kohlen unter Wasser. Der eine Be- 
hälter faßt 13000 Tonnen Kohle; die gesamten 
Kosten für die beiden Behälter belaufen sich auf 
60 000 Dollar. 


Der größere Feuchtigkeitsgehalt der unter 
Wasser gelagerten Kohle hat bei der Verfeuerung 
von Stückkohle bisher keine Schwierigkeiten be- 
reitet, dagegen erwies sich Nußkohle, wenn sie 
unter Wasser gelagert war, als schwerer entzünd- 
lich. Die Förderung der Kohle aus dem Wasser- 
behälter zum Kesselhausbunker erfolgt durch 
Eisenbahnwagen, so daß das Wasser auf diesem 
Transport genügend abtropfen kann. Die Ent- 
wässerung der Kohle kann aber auch in der Weise 
erfolgen, daß der Wasserspiegel in dem Lager- 
behälter soweit gesenkt wird, daß die zum Ver- 
brauch bestimmte Kohle nicht vom Wasser be- 
deckt ist. Bei dieser Methode zeigte sich, daß 
auch die 2—3 Meter über dem Wasserspiegel 
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lagernde Kohle infolge der Kapillarität noch feucht 
bleibt. Die Untersuchung zweier Kohlenproben 
der gleichen Zeche und aus demselben Flöz, von 
denen die eine frisch gefördert war, während die 
zweite ungefähr 1 Jahr lang unter Wasser gelagert 
war, ergab eine Verminderung des Heizwertes 
von 6970 auf 6794 WE; der Verlust betrug also 


nur 25 v. H. Sbr. 


Einfluß des Kieselsäuregehaltes im Eisenerz auf 
die Selbstkosten des Roheisens; Zwecks Fest- 
stellung des Einflusses des Kieselsäuregehaltes im 
Eisenerz auf die Selbstkosten des Roheisens wur- 
den zunächst 3 Eisenerze untersucht mit den 
Analysen: | 


Erz 1 2 3 
Eisen 51,3 49,0 49,0 
Feuchtigkeit 11,0 11,0 150 
Mangan | 07: 107 0,7 
AlO, ; 2,5 2,5 2,5 
CaO 0,5 0,5 0.5 
SiO, 8,2 12,0 ~ 8,0 


Zur Erzeugung einer Tonne basischen Roheisens 
wurden bei Verwendung von Erz 1 und 2 benötigt: 


Gesamtgewicht Gewicht von 

CaO AlO, SiO; 

kg kg kg kg 

Erz 1 1860 9 46 149 
Koks 952 23 20 59 
Kalkstein ' 453 240 4 9 
3265 272 70 215 

Erz 2. 1950 10 49 234 
Koks 1054 25 23 63 
Kalkstein 635 336 336 13, 
3639 3il 408 310 


Demnach bedingt der Verbrauch des Erzes 2 
10,75% mehr Koks und 40% mehr Flußmittel als 
Erz 1. Bei gleichem Koksverbrauch würde man am 
Tage 500 t Roheisen und 268 t Schlacke aus Erz 1 
und 452 t Roheisen und 329 t Schlacke aus Erz 2 
erzeugen. Bei gleichen Löhnen machen die Menı- 
ausgaben für die Handarbeit 10,75% beim Erz 2 
aus. Das Erz 3 hat denselben Eisengehalt als Erz 2; 
aber das Verhältnis von Silizium zum Eisen ist 
0,1633 gegen 0,245 in Erz 2 und 0,1558 in Erz 1. 


-= Die Erzeugungskosten einer Tonne Eisen aus Erz 3 


sind demnach höher als aus Erz 1, aber niedriger 
als aus Erz 2. Es wäre falsch, die Erze 2 und 3 
gleich zu bewerten. Eine Tonne Eisen aus Erz 3 
erfordert 1950 kg Erz, 964 kg Koks, 480 kg Kalk- 
stein. Außerdem erhält man 567 kg Schlacke. Man 
braucht also 1,22% mehr Koks und 6% mehr Fluß- 
mittel als bei Erz 1. (Revue de Métallurgie.) K. 


Fachveranstaltung für Schweißtechnik auf der 
Kölner Frühjahrsmesse. Sonderausstellung und 
wissenschaftliiche Tagung. Im Mittelpunkt der 
Kölner technischen Messe (20.—25. März) steht 
eine fachliche Veranstaltung, die dem wichtigen 
Gebiet der Schweißtechnik gewidmet ist. Die 
Fachveranstaltung wird unter Verzicht auf die 
übliche Aneinanderreihung toter Ausstellungs- 
gegenstände das Schweißen in verschiedenen In- 
dustriezweigen vorführen, und zwar in der 
Hauptsache als Fabrikationsverfahren. Dies wird 
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dadurch ermöglicht, daß Firmen, die Apparate 
‘and Maschinen für die Schweißtechnik herstellen, 
sich für die Veranstaltung mit anderen Firmen 
zusammentun, die diese Maschinen benutzen. Die 
Veranstaltung wird unterstützt von der Carbid- 
vereinigung und dem Deutschen Acetylenverein, 
ferner von dem Verband für autogene Metallbear- 
beitung (Hamburg), der einen Kursus für fortge- 
“schrittene Schweißer abhalten wird. 

An der Sonderausstellung wird sich auch das 
Ausland beteiligen; so liegen bis jetzt schon An- 
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ıneldungen von Firmen aus Amerika, Belgien, Hol- 
land und Oesterreich vor. 

Mit der Ausstellung wird eine wissenschaftliche 
Tagung verbunden, die vom Kölner Bezirksverein 
Deutscher Ingenieure und der Elektrotechnischen 
Gesellschaft in Köln getragen und vom Verein 
Deutscher: Ingenieure, Berlin, unterstützt wird. 
Für diese Tagung sind hervorragende Fachleute 
gewonnen worden, die über die letzten Ergebnisse 
der Forschung und der Praxis in der Schweiß- 
technik berichten werden. 


Bücherschau. 


Ueber die neuesten Wasserschall-Apparate und ihre 
Anwendungen. Von Dr. E. Lübcke, 29 Seiten 
mit 26 Abb. Verlag von Hachmeister & Thal, 
Leipzig. Sonderabdruck aus dem „Radio-Export“, 
Fach- und Exportzeitschrift für Radiotechnik, 
1926, Nr. 6 u. 7. Geheftet 1,50 RM. 1926. 

Der kleine Band bringt das Wesentliche über 


die Unterwasserschall-Apparate, deren Entwicklung - 


kurz vor dem Kriege und während. des Krieges 
bedeutende Fortschritte machte, die durch die Be- 


dürfnisse und Aufgaben der Marine und See- 


schiffahrt veranlaßt wurden. 

In dem Büchlein werden die wesentlichsten 
Schallsender-Konstruktionen besprochen und At- 
gaben über die ausgesaridte Schallenergie gemacht. 
Weiter ist kurz die Reichweite der Schallsender 
behandelt worden. Anschließend folgt ein Abschnitt 
über die verschiedenen Typen der Schallempfänger 
und deren Einbau in den Schiffskörper. Den 
Hauptteil des Buches umfaßt der Abschnitt über 
die Anwendungen der Wasserschallapparate zur 
Richtungsbestimmung, Abstands- und Ortsbestim- 
mung und Tiefenbestimmung, wobei die Grundlagen 
des binauralen Hörens kurz besprochen werden. 


Das Büchlein kann, da es einen zusammen- 


fassenden Ueberblick über die Frage der Schall- 
sender und Empfänger gewährt, empfohlen werden. 
Der Wert des Buches könnte bei einer eventuellen 
späteren Auflage noch dadurch gehoben werden, 
daß demselben ein Literaturverzeichnis, angefügt 


würde. Kock 
Die physikalischen Grundlagen der Wellen- 
telegraphie und -Telephonie. Von Prof. Dr. 


J. Tuma, Prag. 172 S. mit 140 Abb. Bücher 
der Umschau über die Fortschritte der Wissen- 
schaft und Technik. Bechtholdsche Verlags- 
buchhandlung, Frankfurt a. M. 1926. 

Der Verfasser des Buches will dem gebildeten 
Laien im Gegensatz zu andern Büchern, bei 
welchen zwar die Funkentelegraphie und -Tele- 
phonie in Gestalt von einfachen Gesetzen und 
Schaltungen behandelt wird, das Wesentliche auf 
physikalischem Gebiete und vor allem auf dem 
Gebiete der Wellenausbreitung geben und sucht 
ihm die Vorstellung der Maxwell-Hertzschen An- 
schauungen geläufig zu machen, indem er mit ver- 
hältnismäßig einfachen Bildern und Begriffen 
operiert. 

Jedenfalls ist es zu begrüßen, daß das vor- 
liegende Buch in diesem Sinne zu wirken sucht, 
um dem physikalisch oft gänzlich unvorgebildeten 
Amateur eine entsprechende Schulung zu geben. 


Seinem Aufbau nach gliedert sich das Buch in 
die Abschnitte: Elektrostatik, stationäre Elek- 
trizitätsströmung, Gesetze des - veränderlichen 
Magnetismus und Stromes, elektrische Schwin- 
gungen und elektrische Wellen. In allen Kapiteln 
ist das Wichtigste des betreffenden Gebietes 
hervorgehoben und sind auch einfache Formeln 
angegeben, wobei die verschiedenen Maßsysteme, 
sowohl das absolute als das technische ent- 
sprechend berücksichtigt werden. 

Mit besonderer Liebe sind im letzten Kapitel der 
elektrischen Wellen die Strahlungsvorgänge be- 
handelt und -in einer Reihe schöner Abbildungen 
die Feldverhältnisse um den Sender ausführlich dar- 
gestellt worden, die in größeren Lehrbüchern sehr 
oft eine stiefmütterliche Behandlung erfahren. 

Das Buch ist klar geschrieben und aus diesem 
Grunde. zur Erziehung des Funkliebhabers zu 
physikalischem Denken, ohne welches die Tätigkeit 
desselben zu einer Spielerei ausartet, wohl geeignet. 
Man muß daher dem Buch eine möglichst weite Ver- 
breitung wünschen. Kock. 


Lehrbuch der Eisenhüttenkunde. Von Dr.-Ing. e. h. 


Bernhard Osann. 2 Bd.: Erzeugung und 
Eigenschaften des schmiedbaren Eisens. 2. Aufl. 
Leipzig. Wilhelm Engelmann. 1926. Preis geh. 
RM. 29.—, gebd. RM. 32.—. _ 


Mit einer ausführlichen Besprechung dieses her- 
vorragenden Werkes des weit über Deutschlands 
Grenzen bekannten und in aller Welt geschätzten 
und geachteten Lehrers der Eisenhüttenkunde 
würde unser Verleger wohl kaum einverstanden sein, 
da sie für sich schon ein Büchlein von ganz annehm- 
barem Umfange ausmachen würde. Das Heraus- 
greifen einzelner Kapitel oder Abschnitte würde 
aber eine Ungerechtigkeit gegenüber den übrigen 
weniger bevorzugten bedeuten. Dazu kommt, daß 
der Name des Verfassers an sich schon genügt, 
um für die Qualität des Inhaltes jede Gewähr zu 
bieten. Aus diesem Grunde könnte auch eine nicht 
ausführliche Besprechung — weil ia die Auswahl 
der zu besprechenden Kapitel unter dem persön- 
lichen Einfluß des Besprechenden stehen würde 
und gleichbedeutend wäre mit dessen einseitiger 
Stellungnahme — höchstens schädlich wirken. Es 
sei deshalb auch nur kurz auf die besonderen Vor- 
züge des Bandes hingewiesen, der sich würdig und 
gleichgesinnt in den Rahmen der übrigen Schriften 
des Verfassers einpaßt. 

Es ist ein Lehrbuch im wahrsten Sinne des 
Wortes für alle angehenden Hüttenleute und ein un- 
entbehrliches Hilfsmittel und Nachschlagewerk für 
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alle, die Rat und Auskunft über irgendwelche das | 


Hüttenfach betreffende Fragen brauchen. Gegen- 
über der 1. Auflage ist der Band durch Aufnahme 
der inzwischen aufgetretenen Verbesserungen, Ver- 
vollkommnunsen und Ergänzungen in den ver- 
schiedenen Verfahren, besonders auch in bezug auf 
die Wirtschaftlichkeit nicht unbeträchtlich erweitert 
worden. 
< zahlreicher Literaturstellen als Fußnoten. Damit 
das Buch allen Anforderungen gerecht werden, also 
Studierenden, ;wie auch Männern der Praxis dienen 
kann, wurde auf die Uebersichtlichkeit der An- 
ordnunng des Stoffes der größte Wert gelegt. Aus 
diesem Grunde wurden auch das Inhaltsverzeichnis 
und das Sachregister so ausführlich, wie möglich, 


gehalten. Außer diesen beiden Verzeichnissen am 


Beginn und Schluß des Bandes wurde noch eine Zu- 
sammenstellung ‘der Berechnungsbeispiele hinzu- 
gefügt. Besondere Beachtung wurde ferner dem 
sich mit der Metallurgie beschäftigenden Abschnitt 
„Gefügelehre‘“ geschenkt. Auch die Geschichte der 
Technik ist, soweit sie in den Rahmen des be- 
handelten Stoffes gehört und paßt, ausgiebig zu 
ihrem Rechte gekommen. 

Das vorliegende Werk bildet für jeden, der es 
zur Hand nimmt, eine Aundenmbe besten Wissens 
und Könnens. | Cr.. 


: Die Berechnung des Wertes einer Erfindung. Von 
Jakob Haboeck. Mit 7 Tabellen und Bei- 
spielen für die Praxis. 1. B. Hohenester-Verlag, 
München 23. 1926. Geb. RM. 4.50, brosch. RM. 
3.50. 

Wohl auf keinem: Gebiete herrscht eine solche 
Verworrenheit, wie auf dem der Patentverwer- 
tung. Eine Ermittlungsgrundlage ist bisher in 
keinem Lande vorhanden. Den steten Streit 


zwischen Erfinder und Verwerter, den auch kein - 


Richter richtig und gerecht zu schlichten vermag, 
weil ihm und dem Sachverständigen die Grund- 
lagen für eine richtige Bewertung fehlen, versucht 
Haboeck zu beenden, indem er eine Berechnungs- 
methode entwickelt, die eine klare Festlegung des 
tatsächlichen Wertes einer Erfindung ermöglicht. 
Die Berechnungsart ist so gehalten, daß auch der 
Nichtmathematiker die Berechnungen anstellen, 
und daß das Buch auch von ausgesprochenen 
Nichtfachleuten, wie Juristen, Kaufleuten usw. be- 
nutzt werden kann. 

Das Werkchen ist außerordentlich interessant 
und dürfte Ingenieure und Fabrikanten, in erster 
“ Linie natürlich allen Erfindern willkommen sein. 
Cr. 


Richtlinien für wirtschaftliche Schmierung: 
1. Zweckmäßige Schmiernuten. Auf Anregung 
und mit Unterstützung des Ausschusses für 
Energieleitung beim AWF ausgearbeitet von 


Obering. E. Falz, Hannover. 1926. Ausschuß 


für wirtschaftliche Fertigung (AWF) beim 
Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit. Beuth- 
Verlag G. m. b. H., Berlin SW. 19. Preis 


RM. 1.—. 

Im Laufe des Energieflusses von der Erzeugung 
bis zur verbrauchenden Stelle ist die Lagerung der 
als Kraftübertragungsmittel dienenden Wellen und 
Achsen in Gleitlagern häufig eine der größten 
Verlustquellen. Diese Verluste bedingt aber nicht 


Ganz besonders wertvoll ist die Angabe 


` Querlagern für Schwingbewegung 
Gleitkörpern für gradlinige Gleitbewegung. An 


struiert, ausgeführt und geschmiert werden, daB 


wenigstens annähernd geringster Krafitverbrauch . 


bei kleinstem.. Verschleiß und größter Betriebs- 
sicherheit erreicht wird. Die Ursache hierfür 
dürfte in der Hauptsache in der mangelnden Auf- 
klärung weiter Kreise über das Wesen der Schmie- 
rung liegen. 
len und 42 Zeichnungen zeigt der Verfasser in 
klarer und anschaulicher Form die nach bewähr- 
ten wissenschaftlichen Grundsätzen zweckmäßigste 


Anordnung und Ausbildung von Schmiernuten in | 
Drehbewegung, in ' 
ebenen | 


Querlagern und Längslagern für 
und in 


Hand von Beispielen wird treffend bewiesen, wie- 
viele alte, Tradition gewordene Schmiernuten-An- 
ordnungen unzweckmäßig sind, und durch welche 
Anordnungen im Gegensatz hierzu die günstigsten 
Ergebnisse zu erzielen sind. 2 

Das Buch kann jedem Fachmann zum Studium 


 angelegentlichst empfohlen werden. X SE. 
A New Automatic Srrew-Cutting Lathe. | 
F. Twyman und J. H. Dowell. (Research 


Department, Adam Hilger Ltd.) Eine neue Leit- 

spindeldrehbank. 11 Seiten, 7 Abbildungen. 

Die Verfasser beschreiben eine Hochpräzisions- 
Leitspindeldrehbank, die auch theoretisch erklärt 
wird. Die Spindel wird durch selbsttätige Schal- 
tung zwischen zwei toten Spitzen geschnitten. Von 
den 4 Rädervorgelegen befinden sich 2 fest auf 


einer Welle. Aus den Versuchen wird ein System, | 
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etwa das Gleitlager als solches, sondern vielmehr 
die Tatsache, daß die meisten Lager nicht so kon- ` 


An Hand von 36 Anwendungsbeispie-- 


Von 


i 


abgeleitet zwecks direkter Kalibrierung der zu `` 


korrigierenden Stangen. Dr.-Ing. Kalpers. 


A New Measuring Micrometer. Von J. H. Do- 
w ell (Designing Department, Adam Hilger Ltd.). 
Ein neuer Mikrometer-Meßapparat. 9 Seiten, 
10 Abbildungen. 

Der neue Meßapparat mißt bis zu 6 Zoll. "Seine 
Hauptmerkmale sind ein Wagen mit geometrischer 
Einteilung, der von der Mutter bis zum Probe- 
stück _ freigelassen werden kann, eine einge- 
schlossene Schraube und ein Mikroskop, das eine 


Reihe verschiedener Objektive fassen kann. 
Dr.-Ing. Kalpers 


— 


VENTILE 
HAEHNE 
ARMATUREN 


a San NACH JEDER RICHTUNG 
VERSTELLBAR 


1 CARL RUPPEL pi 


T3 BLEIWARENFABRIK 
IHOECHST AM MAIN 


Heft 5, Band 342 


Dinglers polytechnisches Journal 


Jährlich erscheinen 24 Hefte (ohne Gewähr). Bezugspreis vierteljährlich 3.— RM (ohne Bestellgeld) 
Verlag: Richard Dietze, Berlin W 50, Regensburger Straße 12a. Postscheckkonto Berlin 105102. 
Anzeigen: 6 Goldpfennige für 1 mm Höhe bei 39 mm Breite. 


_ Berlin, Erstes Märzheft 1927 


108. Jahrgang 


INHALT 


Die Hamburg-Amerika-Linie und. ihre a 
Flotte. Von Dipl.-Ing. Castner . . . . Seite 49 


Bücherschau: Gelhoff, Lehrbuch der Technischen 
Physik. — Meyer, Mechanische Technologie der 


Kalihaltige Lagerstätten im In- und Auslands. . Seite 55 Metalle. — Knoll, Räumen. — Litinsky, 
Polytechnische Schau: Das Reichspatentamt und Ueber die Wahl eines Gaswerkofensystems . . Seite 58 
sein Haushaltsplan. — Internationaler gewerb- Bei der Schriftleitung eingegangene Bücher . . Seite 60 

licher Rechtsschutz. — Neue Preislisten und Mitteilungen der Polytechnischen Gesellschaft zu 
Werbeschriften der Siemens-Schuckertwerke . Seite 57 Berlin . . a ee an o Seite 60 
Se ee) 


t 


Die Hamburg-Amerika-Linie und ihre heutige Flotte. 


Von Dipl.-Ing. Castner. 


Wie alle deutschen .Schiffahrtsgesellschaften 
hat auch die Hamburg-Amerika-Linie während des 
Krieges und in Erledigung des Vertrages von 
Versailles ungeheure Verluste an Material und 
Geldeswert gehabt, die bei ihr um so erheblicher 
und für das ganze deutsche Volk und die deutsche 
Wirtschaft um so schmerzlicher waren, als auch 
die drei größten Schiffe der 
Welt, „Imperator“, „Vater- 
land“ und „Bismarck“, in die 
Hand haß- und neiderfüllter 
Feinde ausgeliefert werden 
mußten. Allein diese drei 
Schiffe bedeuteten für die 
Hapag bereits einen Verlust 
von über 160000 Brutto- 
Register-Tonnen (1 Tonne = 
2,83 cbm). Die Gesamttflotte 
der Hapag betrug kurz vor 
Kriegsausbruch (März 1914) 
439 Fahrzeuge mit 1 360 360 
Br.-Reg.-Tonnen. Hiervon 
gingen aus den angegebenen 
Gründen insgesamt 178 Oze- 
andampfer mit zusammen 
1235 397 Br.R.T. verloren. 
Aber selbst dieser ungeheure 
Aderlaß hat es nicht ver- 
mocht, den gesunden Körper 
dieser größten Hamburger 
Schiffahrtsgesellschaft zu 


kommt es denn, daß die Hapag heute über eine 
Flotte erstklassiger Schiffe verfügt, die in jeder 


Beziehung zweckmäßig gebaut und eingerichtet 


sind und daher den Fahrgästen nicht nur jede er- 
denkliche Bequemlichkeit und Annehmlichkeit 
bieten, sondern, was die Hauptsache ist, einen 
wirtschaftlichen Betrieb gewährleisten. Da nun 
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vernichten. Mit echt deut- Abb. 1. Hauptverwaltungsgebäude der Hapag in Hamburg am Alsterdamm. 


schem Fleiß und deutscher 

Zähigkeit, mit dem unbeugsamen Willen zur Tat und 
zum Wiederaufstieg und in der festen Zuversicht auf 
eine glücklichere Zukunft ging die Hapag unver- 
züglich an die Arbeit, mit dem Erfolge, daß ihre 
Flotte heute wieder aus 880000 Br.R.T., darunter 
Seeschiffe mit 836 159 Br.R.T. besteht. Wenn auch 
unter der heutigen Flotte einige alte Bekannte zu 
finden sind, so wurden doch fast alle Schiffe neu 
gebaut, wobei alle Erfahrungen der letzten Jahre 
in schiffbaulicher, wie in maschinentechnischer 
Hinsicht weitgehend ausgenutzt wurden. So 


am 20. Oktober 1926 ein neuer Riesendampfer 


„New York“ der Albert-Ballin-Klasse (,Albert 
. Ballin“, „Deutschland“, „Hamburg“) on Stapel 


gelaufen ist, der an Bismarcks Geburtstag 1927 


seine erste Ausreise antreten soll, dürfte es sich 


wohl verlohnen, diesen Anlaß zu einer näheren 
Betrachtung der Hamburg-Amerika-Linie, ihres 
Schiffisparkes und ihrer sonstigen Einrichtungen 
zu benutzen. 

- Nebenbei sei erwähnt, daß die Hapag bei ihrer 
Gründung im Jahre 1847 über ein Aktienkapital 
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Die Nacıkriegsentwickiung 
der grössten deutschen Reederei 
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Die Tonnage der-Hamburg-Amerika Linie 


Abb. 2. Die Tonnage der Hamburg-Amerika Linie. 


von 460000 M., sowie als 
ersten Schiffsbestand über 
eine Flotte von 3. Schiffen 
mit insgesamt 1600 Br.R.- 
T. verfügte. Heute beträgt . 
das Aktienkapital 130 Mil- 
lionen RM. 

Zunächst ein allgemei- 
ner Ueberblick über die 
Entwicklung der Hapag in 
der Nachkriegszeit, die 


Periode harter, aber ziel- 
bewußt durchgeführter 
Wiederaufbauarbeit ge- 
wesen ist. In stetem Rin- 
gen mit den Hindernissen, 
die sich aus den anorma- 
len politischen und wirt- 
schaftlichen Verhältnissen 
dieser Zeit ergaben, ist es 
ihr gelungen, ihre Tätig- 
keit im Dienste des Welt- 
verkehrs wieder soweit 
aufzunehmen, daß ihre 
Flagge heute wieder auf 
allen Hauptstrecken ilıres 
ehemaligen Liniennetzes 
weht. Auf 75 verschiede- 
nen Linien fuhren damals 
die Hapagdampfer über 
See und vermittelten 
zwischen etwa 400 Hafen- 
plätzen in allen Teilen der 
Welt einen regelmäßigen 
Verkehr. Dieser weltum- 
spannenden Vorkriegs- 
arbeit bereitete der Krieg 
ein jähes Ende. Er zer- 
störte die Geschäftsver- 
bindungen der Gesell- 
schaft im Auslande und 
nahm ihr den größten Teil 


| Insgesam 
14185 000 N.R.T.*) 


ihrer überseeischen Nie- Insgesamt- 
derlassungen. Hierdurch, 15 344 000 NR. 


sowie durch den Verlust 


Anteil der deutschen,britischen, niederländischen und 
Ä nordamerikonischen Flagge am 
- hamburgischen Seeschiffsverkehr 


Angekommene Schiffe: 


deutsche V7777Abritisch T 
für die Gesellschaft” eine a Schiffe 2 0 Schr on 


\ 2 
Für den neu einsetzenden Wiederaufbau 
gab es zwei Wege: langsam und schrittweise 
aus eigener Kraft oder Zusammenarbeit mit 
anderen. Der erste bot geringe Aussicht auf 
baldigen Erfolg. Bei der Finanznot des 


Reiches war an eine vollständige Entschädi- _ 
gung für die enteigneten Schiffe nicht zu . 


denken; wann die Gesellschaft wieder in den 
Besitz einer entsprechenden Anzahl eigener 
Schiffe gelangen würde, blieb bei der damali- 
gen Lage völlig unbestimmt. Mit einem länge- 
cen Brachliegen des Betriebes wuchs aber die 
Gefahr eines allmählichen Verfalles der Ge- 
schäftsorganisation. l 

Wesentlich größere Vorteile bot dagegen der 
zweite Weg. Daß er für die Hapag überhaupt 


gangbar wurde, ist der Wertschätzung zu ver- 
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Jnsgesomt- | 
12 980 000 N.R.T: 


g 
15 540 000 N.R.T: 16 635 000 W.RTT. 
des größten Teiles ihrer x) Anteil der nordarmerıkonischen Flagge 7973 008 v. A. | a 


Flotte war die Gesell- Handelsstatistisches Amt, Hamburg 
schaft für unbestimmte 


Zeit aus dem Weltverkehr Abb. 3. Anteil der deutschen, britischen, niederländischen und nordamerikanischen Flagge 
ausgeschaltet. am Hamburgischen Seeschiffsverkehr. 
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~ danken, die man ihrer Reedereierfahrung 
und ihrer Organisation im Auslande ent- 
gegenbrachte. Aus Amerika kam die An- 
~ regung zu gemeinsamer Arbeit, und Ver- 
- handlungen, die zwischen der Hapag und 
den amerikanischen Reedern im Frühjahr 
~ 1920 gepflogen wurden, fanden ihren Ab- 
schluß in einem Vertrage mit dem Harri- 
 man-Konzern, der eine 20iährige Arbeits- 
gemeinschaft der beiden Vertragspartner 
auf der Grundlage völliger Gleichberechti- 


De j 


~ gung begründete, dabei aber in vollem Um- k 
fange die Selbständigkeit — auch die finan- Aad 
zielle — beider Kontrahenten wahrte. IE Ji 
Seine wesentlichste Auswirkung hat das TEIAS 
Abkommen auf der New Yorker Linie R A 


‚erhalten. Im September 1920 eröffnete die 
- Hapag zusammen mit den United American 
Eines (Harriman Line) einen wöchentlichen 
Frachtdienst zwischen Hamburg und New 
York, der bald darauf Frachtfahrten nach 
Boston, Baltimore und Philadelphia ange- 
gliedert wurden. Eine wichtige Erweiterung 
erfuhr der gemeinsame New Yorker Dienst 
1921 durch die Wiederaufnahme der Aus- 
wandererbeförderung mit mehreren Dritter- 
Klasse-Spezialdampfern. Mit der Einfüh- 
rung dieses neuen Schiffstyps trug man den 
Verhältnissen der ersten Nachkriegszeit 


Rechnung, die ein schnelleres Wieder- fiiy 

~ aufleben des Auswanderer- als des Kajüten- EER H 
verkehrs erwarten ließen. Die folgenden aa 
Jahre brachten dann eine umfangreiche AE UPES k 
Wiederaufnahme des Kajütenverkehrs. SEA, 

.. . . . Eet - 

Im Frühjahr 1922 erwarben die United wel 
American Lines die beiden ie 20000 k ERMEE 
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Abb. 5. Hapagdampfer „Deutschland“ nimmt seinen Liegeplatz am Kai ein. 
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. Brutto-Register-Tonnen großen Passagierdampfer schien. Es wurde vereinbart, daß das Stimmrecht 
„Resolute“ und „Reliance“ und setzten sie nach der Aktien, die in Harrimans Besitz übergehen, bei 
New York in Fahrt. Mitte 1923 und Anfang 1924 der Verwaltung der Hapag bleibt, und daß die 

pr amerikanischen Geschäftsfreunde 
einschließlich des Herrn W. A. 
Harriman in dem Verwaltungsrat 
der United American Lines die 
weiterhin als Generalagenten der 
Hapag in den Vereinigten Staaten 
tätig sind, ihre Sitze behalten. 


Auf Grund dieser Abmachungen 
sind Anfang August 1926 die Damp- 
fer „Resolute“, „Reliance“ und 
„Cleveland“ wieder in den Besitz 
der Hapag übergegangen. Da ein 
Teil der Dampfer Southampton, 
Boulogne bzw. Cherbourg anläuit, 
ein anderer Teil über Queenstown 
und Boston geht, bieten sie zugleich 
unmittelbare Reisegelegenheiten. 
nach England, Irland, Frankreich 
und den nördlichen Teilen Nord- 
amerikas. | 
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Einen sehr beachtenswerten Zu- 
wachs erfuhr die Hamburg-Amerika- 
Linie weiterhin durch die am 
28. Oktober 1926 erfolgte Fusion 
mit den  Deutsch-Austral- und 
Kosmos-Linien. Dieser betrug von 
den Deutsch-Austral-Linien 20 See- 
dampfer und  Motorschiffe mit 
109 474 Br.R.T., Kosmos-Linien 17 
Seedampfer und Motorschiffe mit 
101310 Br.R.T., Stinnes-Linien 23 
Seedampfer und Motorschiffe mit 
152385 Br.R.T. Hiermit ist die 
| Hapag wieder in die Reihe der größ- 
Te phm ten Weltreedereien eingetreten, 


Das Liniennetz der Hamburg- 
Amerika-Linie hatte zu Beginn des 
4 Jahres folgende Gestalt: Nach 
konnte die Hapag ihre beiden größten und schön- Nordamerika werden drei Dienste gefahren: Ein- 
sten Schiffe, die je 21000 B.R.T. fassenden Zwei- mal ein Passagier- und Frachtdienst nach New 
schrauben-Turbinendampfer „Albert Ballin“ und. York, in dem die größten Einheiten der Flotte Ver- 
„Deutschland“ nach New York auf die Reise 
schicken. Ein drittes Schiff dieser Klasse, 
der Dampfer „Hamburg“ wurde im Frühjahr 
1926 in Dienst gestellt, während das vierte 
Schwesterschiff „New York“ am 20. Oktober 
1926 vom Stapel gelaufen ist.. Außer diesen 
Schiffen, die drei Passagierklassen führen, 
laufen noch mehrere Dampfer, die eine Ka- 
jüts- und eine 3. Klasse haben. Von ihnen 
sind besonders zu erwähnen die Dampfer 
„Thuringia“ und „Westphalia“ mit je 12 000 
Br.R.F. und „Cleveland“ mit 17000 Br.R.T. 


. Y A » 


Abb. 


6. Dampfer „Hamburg“. 


Der im Februar 1920 zwischen Harriman 
und Hapag abgeschlossene Gemeinschafts- 
vertrag hat zur beiderseitigen Zufriedenheit 
gearbeitet. Er ließ aber doch bei der 
weiteren Entwicklung der beiden Parteien 
den Wunsch auf : eine zweckmäfßigere 
Umgestaltung aufkommen, die in dem Uebergan« wendung finden. Die dort beschäftigte Tonnage 
der Schiffe gegen eine finanzielle Interessennahme wurde im vergangenen Jahre wesentlich ver- 
Harrimans als der geeignetsten Lösung gegeben  größert und zwar von 66000 B.R.T. auf 144 000 


Abb. 7. Damenzimmer Il. Klasse des Dampfers „Deutschland“, 
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N 


B.R.T. In der kommenden Reisesaison werden Cuba, einem monatlichen Passagier- und Fracht- 
durch die im April erfolgende Fertigstellung der dienst über Trinidad nach Venezuela und Colum- 
„New York“ 165 000 B.R.T. auf der Route Ham- : bien bis Puerto Barrios (Westindien Linie A), 
burg-New York in Fàhrt sein. Des weiteren be- einem monatlichen Frachtdienst nach Venezuela und 


steht ein monatlicher 
Frachtdienst nach Phila- 
delphia, Baltimore und 
Norfolk und schließlich in 
Verbindung mit anderen 
Reedereien ein vierzehi:- 
täglicher Frachtdienst 
nach Nordamerika-West- ee en 
küste (Los Angeles, San T ABA m 
Fianzisco, Seattle und | Uhi E en 
Portland, Or.). | 
Einen Frachtdampfer- 
dienst nach Südamerika- 
Ostküste unterhält die 
Hapag wieder seit Ende 
Februar 1920. Im Som- 
mer 191 wurde neben 
dem Frachtdienst eine 
mit kombinierten Fracht- , 
und  Passagierdampfern - 
betriebene Linie einge- 
richtet, auf der ebenso, 
wie im Frachtdienst, 
anfangs auch Dampfer 
der United American 
Lines beschäftigt waren, 


jetzt aber nur noch Abb. 8. Laube I. Klasse des ee „Albert Ballin“. 


Schiffe der Deutschen 


Gesellschaft tätig sind, und zwar Spezialschiffe Columbien bis Christobal/Colon und Port Limon 
zur Beförderung von Passagieren in der 3. Klasse. (Westindien Linie B), in Verbindung mit Kosmos 
Der im November 1920 wieder eröffnete Ver- und Roland Linie einem monatlichen Frachtdienst 


kehr nach Mittelamerika und Westindien setzt sich über Venezuela und Columbien . nach Zentral- 
| amerika-Westküste. (West- 


Abb. 9. Speisesaal i. Klasse des Dampfers „Hamburg“. 


gegenwärtig aus folgenden Diensten zusammen: amerika - Westküste 


indien Linie. C) ‘und einem 
dreiwöchentlichen Fracht- 
dienst nach Puerto Rico, 
Jamaica, Santiago de Cuba, 
Haiti, San Domingo (Insel- 
dienst). 

Den Verkehr nach der 
Westküste Südamerikas er- 
öffnete die Hapag wieder 
im Februar 1922 mit einer 
hauptsächlich der Frachtbe- 
förderung dienenden Linie. 
Heute ist die Hamburg- 
Amerika-Linie in der Süd- 
amerika-Fahrt durch fünf 
Dienste vertreten: ein vier- 


zehntäglicher Passagier- 


dienst nach Brasilien und 


dem La Plata, ein vierzehn- 


täglicher Frachtdienst naclı 
dem La Plata und einer 
nach Brasilien, in Gemein- 
schaft mit der Kosmos und 
Roland -Linie: ein zehn- 
täglicher Passagier- und 


- Frachtdienst nach Süd- 


durch den Panama-Kanal 


Gemeinsam mit der Ozean-Linie einem zwölftägi- und ein vierzehntäglicher Passagier- und Fracht- 
gen Passagier-, Post- und Frachtschnelldienst nach dienst nach Südamerika-Westküste durch die 


Cuba-Mexiko, einem monatlichen Frachtdienst nach Magellanstraße. 


es o 
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Der vierzehntägliche Ostasiendienst der Hapag Linie“ vereinigt, die in Gemeinschaft mit dem 
besteht gegenwärtig aus zwei Linien, wobei die Norddeutschen Lloyd und der Stettiner Dampfer- 
Schiffe abwechselnd die Route A über Penang, Compagnie regelmäßige Fahrten nach dem Mittel- 

meer und dem Schwarzen Meer 

unterhält. Es folgen der Rheinsee- 
dienst, welcher von der im Besitz 
der Hapag befindlichen Hamburg- 

Rhein-Linie zwischen Hamburg 

und den Rheinhäfen durchgeführt 

wird, ferner der Durchfrachten 

‘vermittelnde Emden-Dienst, so- 
° wie durch die Hapag-Seebäder- 

dienst G. m. b. H. eine Passagier- 

und Frachtlinie nach den Nor 
seeinseln Helgoland und Sylt. 

So hat die Hapag in 5 Jahren 
des Wiederaufbaues ihre Tätig- 
keit auf allen Hauptstrecken ihres 
früheren Liniennetzes wieder aui- 
genommen. Ihre Schiffe verkeh- 
ren heute wieder in regelmäßiger 
Fahrt nach allen wichtigen Häfen 
des amerikanischen Erdteiles, 
Australiens, Ostasiens und Afrikas. 

NE | Mit ihrem hochwertigen Schiffs- 
Abb. 10.. Kabine: I. Klasse des Damperi „Hamburg“. material, ihren zahlreichen 
a Ueberseediensten, ihrer weitver- 
Singapore, Honkong, Shan, Kobe und Yoko- zweigten Gesch ereankation und ihrem wohl- 
hama, und die Route B über Port Swettenham, geschulten Betriebspersonal ist die Hapag heute 
Manila, Yokohama, Kobe, Osaka, Taku Barre wieder, was sie vor dem Kriege war: eine zuver- 
Tientsin), Dalny und. 
Tsingtau fahren. Die 
Hugo - Stinnes - Linien 
unterhalten ebenfalls 
einen Fracht- und Passa- 
gierdienst nach den 
Straits, China und Jäpan. 

Nach Niederländisch- 
Indien führt in Verbin- 
dung mit anderen Reede- 
reien ein vierzehntäg- 
licher Post-, Fracht- und 
Passagierdienst durch 
den Suezkanal nach 
Sabang, Belawan, Bata- 
via und anderen Häfen. 
Ein zehntäglicher Post- 
und Frachtdienst geht 
um das Kap der guten 
Hoffnung direkt nach 
Australien und ein mo- 
natlicher Post- und 
Frachtdienst nach Süd- 
afrika-Australien. 

Der von mehreren 
deutschen Reedereien 
unterhaltene „Deutsche 
Afrika - Dienst“ umfaßt 
gegenwärtig 10 Dienste. 
Die Hapag partizipiert 
daran mit drei Passagier- 
dampfern und einigen | du u 
Frachtschiffen. In ähn- Abb. 1. ee 1. Klasse des Dampters „Albert Bailin“. 
licher Weise wie im Ver- 
kehr nach Afrika sind auch die nach der Levante lässige Mittlerin des Deutschen Verkehrs über See 
fahrenden deutschen Reedereien zu einem Gemein- und eine bewährte Gehilfin des Deutschen Außen- 
schaftsdienst unter dem Namen „Deutsche Levante handels. 
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Einige kurze Angaben über Hamburgs See- 
schiffsverkehr in der Nachkriegszeit dürften hier 
wohl am Platze sein. Vor kurzem stellte das han- 
delsstatistische Amt Hamburg eine instruktive 
graphische Darstellung des hamburgischen See- 
schiffsverkehrs, geordnet nach den wichtigsten 
Flaggen und bezogen auf die Jahre 1913, 1921, bis 
1925, zusammen. Ausgehend von dem Verkehr im 
Jahre 1913 wird die Entwicklung in den Nach- 
kriegsjahren deutlich gezeigt. Wie-bekannt, war 
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Abb. 12. H 


H * ER 


alle I. Klasse 
die deutsche Flagge am Schiffsverkehr in Ham- 
burg 1913 mit 60 % beteiligt. Als nach Kriegsende 
die Reste unserer Handelsflotte in ausländische 
Hände übergingen, Rückkäufe und Neubauten erst 
allmählich einsetzten, war naturgemäß der 
deutsche Anteil äußerst gering, der ausländische 
umso größer. Von 1921 ab machte sich eine stetige 
Zunahme bemerkbar, sodaß im Jahre 1925 Schiffe 
unter deutscher Flagge bereits mit 38,5% am 
Hafenverkehr Hamburgs Anteil hatten. Im Jahre 
1926 dürfte sich das Verhältnis noch weiter zu 
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Gunsten der deutschen Flagge entwickelt haben. 
Dieses Verhältnis zwischen dem einstigen und dem 
gegenwärtigen Verkehrsanteil entspricht ungefähr 
dem Verhältnis zwischen dem ehemaligen Umfang 
unserer Handelsflotte und dem heutigen. Als be- 
merkenswert ist der korrespondierende Rückgang 
des englischen Flaggenanteils von 34,1 % im. Jahre 
1922 auf 30,9 bzw. 28,2 bzw. 26,4 % in den Jahren 
1923—1925 hervorzuheben; die nordamerikanische 


Flagge, die vor dem Kriege in der Ueberseefahrt 


$ 


des Dampfers „Hamburg“. 
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kaum in die Erscheinung trat — ihr Anteil am 
Hamburger Hafenverkehr belief sich nur auf 
0,02% — sicherte sich entsprechend dem riesigen 
Tonnagezuwachs auch in Hamburg einen verhältnis- 
mäßig hohen Anteil mit etwa 17 % im Jahre 1921, 
der in der Folgezeit erheblich zurückging und 
1925 nur noch etwa 4% betrug. Die niederlän- 
dische Flagge konnte nach Kriegsende im Ham- 
burger Hafenverkehr erheblichen Raum gewinnen, 
den sie auch bis heute ungefähr auf gleicher Höhe 
erhalten hat. (Schluß folgt.) 


Kalihaltige Lagerstätten im In- und Auslande. 


In der Landwirtschaft und Industrie ist die Be- 
deutung des bergmännisch gewonnenen Kalis immer 
mehr erkannt worden. Für den pflanzlichen und 
tierischen Organismus beruht der Wert in erster 
Linie auf der physiologischen Wirkung des in 
diesen Naturschätzen enthaltenen Kaliums. In der 
Industrie wird Kali von Seifensiedereien, Glas- 
hütten, Salpeteranlagen, Färbereien, Druckereien 
u. a. in großen Mengen verwandt. Chemische 
Fabriken benötigen Kali zu vielen pharmazeutischen 


und chemischen Präparaten sowie zu Arzneimitteln . 


und sonstigen kalihaltigen Stoffen. Einst kam als 
Kaliquelle für alle jene Verwendungsarten vor- 
wiegend Holzasche in Betracht, die als Feuerrück- 
stände gesammelt und durch Verbrennen ganzer 
Wälder beschafft wurde. 


“N 


Der deutsche Kalibergbau kann am Barbara- 
tage dieses Jahres sein 75jähriges Jubiläum feiern. 
Im Jahre 1851 ging man dazu über, die ersten Kali- 
schächte „Von der Heydt“ und „Manteuffel“ nieder- 
zubringen. Diese beiden Schächte sollten anfäng- 


lich nicht zur Ausbeutung von Kalilagern, sondern. 


lediglich zur Förderung von Stein- oder Kochsalz 
dienen. Von der Anwesenheit der Kalisalze im 
tieferen Untergrunde wußte man damals noch 
nichts. Als das Salzgebirge angeschlagen wurde, 
fand man anstatt Steinsalz buntgefärbte Schichten, 
die aus Kali- und Magnesiumverbindungen be- 
standen. Man mußte sie zunächst abräumen, ehe 
man zu den gesuchten Steinsalzen gelangen konnte. 
Unter dem Namen „Abraumsalze“ wurden sie als 
lästiger Abfall mit anderem wertlosen Gestein auf 
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die .Bergehalde geworfen. Erst als die sich an- 
sammelnden Massen infolge Zersetzung und Aus- 
breitung unangenehmer Dünste lästig wurden, be- 
sann man sich auf ihre Verwertung. Es wurden 
Chemiker beauftragt, Arbeitsmethoden zu ihrer 
Verwertung ausfindig zu machen. Nachdem 
dieses gelungen war, entwickelte sich alsbald ein 
blühender Kalibergbau, der seine Rohprodukte 
mit glänzendem Erfolge losschlagen konnte. 
Steinsalz wurde Nebensache. Der steigende Be- 
darf gab Veranlassung, auch in anderen Gebieten 
Deutschlands nach Kali zu suchen. Im Laufe 
weniger Jahre wurden in Thüringen, Hannover, 
Braunschweig, Hessen, Elsaß und Mecklenburg 
gewaltige Lagerstätten entdeckt. In neuerer Zeit 
sind zu den klassischen -Produktionsstätten noch 
zwei weitere kalihöffige Gebiete in Baden und am 
unteren Niederrhein hinzugekommen. Die geolo- 
eische und mineralogische Ausbildung der alten 
Kalilager darf als bekannt vorausgesetzt werden. 
Von den neuen Lagern im Badischen Kalizentrum 
sei erwähnt, daß die Salze einen Gehalt von 26.7 
v. H. Reinkali aufweisen. Die Mächtigkeit beträgt 
4 m. Die zu erwartenden Vorräte dürften noch 
nicht genau zu schätzen sein. Am unteren Nieder- 
rhein wurden auf der Suche nach Steinkohlen- 
lagern in den nordwestlichen Randgebieten des 
Ruhrreviers ganz unerwartet Kalisalze angebohırt. 
Durch weitere Bohrungen stellte sich heraus, daf 
hier mit einer Höffigkeit von ungefähr 100 Millio- 
nen t Reinkali zu rechnen sei, bestehend aus Hart- 
salz mit bis zu 30 v. H..K:O und Karnallit mit 24 
bis 27 v. H. K,O. Kürzlich wurde die erste 
Förderanlage zur Ausbeutung des Bergsegens 
am Niederrhein erstellt. 


Die Kalivorräte in dem salzigen Reich der mit 


dem Namen „deutsches Zechsteinmeer“ belegten 
geologischen Formation sind nach neuzeitlichen 
Untersuchungen auf etwa * Billion Tonnen nutz- 
barer Salzmineralien zu schätzen. Im Laufe der 
Jahre ist es gelungen, 25 technisch wichtige 
Chloride und Sulfate der Elemente Kalium. Na- 
trium, Magnesium und Kalzium festzustellen. 
Hinzu kommen noch Hunderte von Salzgesteinen. 


Die Zahl der Kalischächte ist bis heute auf 
insgesamt 239 mit 87 Chlorkaliumfabriken ge- 
stiegen. Mehr als 60000 Arbeiter und Beamte 
können in dieser hochentwickelten Industrie ihr 
Brot finden. Insgesamt ist ein Kapital von 2000 
Millionen Goldmark investiert. Grohe und kleine 
Werke haben sich neuzeitlich zu Konzernen, 
Gruppen und Großkonzernen zusammengeschlos- 
sen. In gewaltigen, modernen Fabrikneubauten 
werden hochwertige Kaliprodukte und andere 
chemische Edelfabrikate nach ganz neuartigen 
Gesichtspunkten hergestellt. Die Förderung an 
Kalirohsalz stieg von 23000 dz im Jahre 1861 auf 
rund 2900000 dz im Jahre 1870. Um die Jahr- 
hundertwende hatte sie bereits die Menge von 
über 80 000 000 dz erreicht. Inı Jahre 1920 betrug 
sie 113800000 dz (einschließlich der elsässischen 
Gruben.) Durch den Friedensvertrag sind uns 17 
Kaliwerke im Elsaß verloren gegangen. Sie 
machen dem einstigen deutschen Weltkalimonopol 
fühlbare Konkurrenz. Die Kalilager im Elsaß sind 
zudem keinesfalls als gering zu betrachten. Die 
Gesamtansdehnmung des oberen Lagers beträgt 


Rita etwa 14 Prozent. 
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rund 95 qkm und die des unteren sogar 180 qkm. 
Die durchschnittliche. Mächtigkeit im oberen 
Lager ist 1 m und die im unteren 3,30 m. Der Ge- 
halt an Reinkali beträgt 25 bezw. 20 v. H. K.O. 
Die Vorräte werden auf 270 Millionen t K,O ge- 
schätzt, wodurch dem deutschen Volksvermögen- 
obendrein ein Wert von etwa 50 Milliarden Mark 
entrissen worden ist.- 


In den ersten Jahrzehnten der Entwicklung 
des deutschen Kalibergbaues überwog der Aus- 
landsverbrauch an Kali den Inlandskonsum. Mitte 
der 80er Jahre trat ein Umschwung ein. Inland und 
Ausland hielten sich seitdem lange Zeit die Wage. 
In der Jetztzeit überwiegt der Inlandsverbrauch. 
Der gesteigerte Bedarf an diesem wichtigen 


‚Düngemittel veranlaßte mehrere Staaten an ver- 


schiedenen Stellen der Erde nach neuen Kali- 
quellen zu suchen. Trotzdem von ersten deut- 
schen wissenschaftlichen Fachleuten durch ein 
Gutachten über die Kalilagerstätten der Welt der 
Monopolcharakter der deutschen Kalisalze ge- 
wissermaßen dokumentiert war, und die Fach- 
welt an diesem Urteil festhielt, zeigte sich, daß 
mancherorts im Auslande Kalilager auftreten, die 
nach Menge, Qualität und Bauwürdigkeit als 
ernsthafte Konkurrenten des heimischen Kaliberg- 
baues in absehbarer Zeit in Frage kommen 
können. 


Die Amerikaner haben trotz riesiger Aufwen- 
dungen in Santa Rita (Neumexiko) bei Vornahme 
von Erdölbohrungen sowie in Texas kaliführende 
Salzschichten von nur geringen Ausmaßen ange- 
troffen. Der Gehalt an K.O beträgt in Santa 
Noch größere Summen 
haben sie für die künstliche Darstellung von Kali 
ausgeworfen. Wenn auch auf diesem Wege 


einige 100000 dz hergestellt werden können, so‘ 


entspricht diese Menge nur etwa der Produktion 
eines einzigen größeren deutschen Kaliwerkes. 
Aus der Tatsache, daß an verschiedenen Orten 
Kali gefunden wurde, ist zu ersehen, daß auch 
die ernsteste Wissenschaft sich irren kann, die 
einst behauptete, die allgemeinen Bedingungen. 
die zur Entstehung von Kalisalzen: führen, sind 
derart exzeptioneller Natur, daß die Wahrschein-. 
lichkeit, daß sie sich wiederholt haben, gering ist.“ 


ln Vorderindien sind in den Salzlagern zu 
Kheva und Nurpur ebenfalls kalihaltige Streifen 
gefunden worden. Wenn es sich hierbei nach dem 
Stande heutiger Kenntnis nur um isolierte Nester 
handelt, so ist die Möglichkeit, bauwürdige Lager 
in größerem Ausmaße zu finden, nicht ausge- 
schlossen. Ueber die Bedeutung der Betriebe zur 
Gewinnung von Kalisalpeter in den chinesischen 
Provinzen Honau, Schantung, Tschilli, Tutcking 
läßt sich auch heute noch nichts genaueres sagen. 


Von erheblicher Bedeutung sind dagegen die 
spanischen Kalifunde von Suria-Mauresa, wo im 
Ebro-Becken 400 qkm kaiiführende Sylvinite mit 
7 m Mächtigkeit bei einem Gehalt von 20 v. H. 
K: gefunden worden sein sollen. Dieses Gebiet 
liegt bezüglich Versorgung mit Brennstoffen und 
elektrischer Kraft sowie frachtlich nicht ungünstig. 
Ferner sind in den Pyrenäen kürzlich bei 
Petroleumbohrungen in Castagnede in 180 m Tiefe 
angeblich Kalilager entdeckt worden. 


- funden 
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Nicht zu unterschätzen ist die Kaliindustrie, die 
sich in Galizien und Polen entwickeit. Im Gebiet 
von Kalusz-Stebnik treten bemerkenswerte Kali- 
lager auf. Neuere Nachrichten besagen sogar von 
Vorräten zwischen Kalusz und Stebnik in Höhe 
von 70 Millionen t. Ferner sollen in der Nähe 
von Kalusz neuerdings Kalivorkommen erschürft 
worden sein, die 20 Millionen t enthalten. Das 
Salz von Stebnik enthält 44—52 v. H. Kainit und 
3—6 v. H. Karnallit.e. Das Sylvinit von Kalusz eni- 
hält 41 Prozent verwertbarer Kalisalze. Demnach 
ist die Qualität dieser Vorkommen relativ gut 
und macht sie den Staßfurter Salzen ebenbürtig. 
Die Förderziffer stieg in den Jahren 1913—1923 
von 2350 t auf 61500 t. In der Jetztzeit dürfte die 
Förderung bereits auf über 100000 t gestiegen 
sein. Außerdem werden noch gewaltige, bisher 
unerschlossene Lager in Kujavi in der Woiewod- 
schaft Posen vermutet. Man wird infolgedessen 
nicht umlıin können, derartigen ausländischen Kali- 
erhöhte Aufmerksamkeit zuzuwenden. 
Vorderhand ist eine Gefahr, selbst wenn die 
polnischen Vorkommen noch schäfer ausgebeutet 
werden, für die überragende Stellung der deut- 
schen Kaliindustrie nicht abzuleiten, da die 
polnische Landwirtschaft selbst in steigendem 
Maße Kali verwendet. Die Nachfrage .ist dort unı 
500 Prozent gegen früher gestiegen. Außerdem ist 
die Welt für Kali immer noch derartig aufnahme- 


. Idaho, 
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fähig, daß der Absatz noch eine gewaltige Aus- 
dehnung erfahren kann. 

Sonstige ausländische Kaliquellen sind kali- 
haltige Gesteine wie Feldspat, Leuzit, Phonolit, 
Alaunit (Marysvale in Utah), Kalisalpeter (Bengal- 
salpeter) sowie kalihaltige Binnenseen (Utah, . 
Kalifornien, Nebraska, Wycming u. a.). 
Wenn auch durch geeignete Aufarbeitung oder in 
Gradierwerken und Salzgärten gewisse Mengen 
Kali gewonnen werden können, so bedeuten diese 
doch nur einen gewissen Bruchteil der Weltver- 
sorgung. Der geringe Kaligehalt des Seewassers. 
die Mannigfaltigkeit in der Zusammensetzung 
u. a. m. machen die Herstellung reiner Düngesalze 
technisch schwierig und teuer. Auch die Ver- 
arbeitung obengenannter Steine kommt vorerst 
praktisch nicht mehr in Frage. Die betreffenden 
Versuche, die sich im Kriege mehrten, als sich 
der Mangel an deutschem Kali fühlbar machte, 
dürften als verfehlt zu betrachten sein. Von 
anderen Bestrebungen, Kaliverbindungen zu be- 
kommen, wie z. B. aus Zementkali, Hochofenkali 
oder aus Melasse der Zuckerindustrie und Ab- 
wässern der Wollwäschereien, hört man neuzeit- 
lich nicht mehr. Die Ausbeutung des Toten Meeres, 
das ungefähr 30 Milliarden t gemischter Salze mit 
1,5 Milliarden t Chlorkalium enthalten soll; dürfte 
für die Weltversorgung noch in weiter Ferne 
liegen. Landgraeber. 
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(Nachdruck der Originalberichte — auch im ÄAuszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Das Reichspatentamt und sein Haushaltsplan. 
Bei dem Reichspatentamt sind in dem Entwurf des 
Reichshaushaltplans für 1927, der z. Z. dem Reichs- 
tag vorliegt, Mittel vorgesehen, um für das Gebiet 
der chemischen Technik eine zentrale Literatur- 
stelle einzurichten; das Ziel ist, daß die zahlreichen 
und weit zerstreuten Veröffentlichungen voll- 
ständiger gesammelt, fachlich gesichtet und er- 
schöpfend bei der Prüfung der Patentanmeldungen 
verwertet werden. Auch die Sicherung und Er- 
haltung des in der Verwahrung der Prüfer befind- 
lichen Suchstofis ist eine mit besonderen Ausgaben 
verknüpfte Aufgabe, die sich das Reichspatentamt 
ausweislich des Haushaltsplans gestellt hat. Der 
Prüfung der angemeldeten Erfindungen kommeiı 
mittelbar zugute die wieder in größerem Umfange 
geplanten Reisen der Mitglieder zur Besichtigung 
von Fabriken und zur eigenen Belehrung über die 
technische Praxis. Für die Ergänzung des Be- 
stands an Geräten, Schreib- und Druckmaschinen 
und die Versorgung der Bibliothek sind nennens- 
werte Beträge gefordert. Eine Sonderforderung 
für Veröffentlichungen weist darauf hin, daß das 
Reichspatentamt im Jahre 1927 seinen 50. Geburts- 
tag begehen wird. Als Mitglied des in erster Linie 
für den Geschäftsbereich des Reichspatentamts 
wichtigen internationalen Verbands zum Schutze 
des gewerblichen Eigentums hat sich, wie zu deın 
Haushalt des Reichsjustizministeriums bemerkt ist, 
das Deutsche Reich aus der Beitragsklasse IV, in 
die es in der Inflationszeit zurückgetreten war, 
wieder in die seiner Bedeutung entsprechende 


Klasse I einreihen lassen. 
Nachrichtenstelle det Reichspatentamts. 


vom 27. 


Internationaler gewerblicher Rechtsschutz. 
Deutschland. Nach neueren Reichgerichts- 
entscheidungen ist auch der Verrat von Betriebs- 
geheimnissen an Arbeiter oder Angestellte des- 
selben Betriebes als strafbar bezeichnet und das 
Vorliegen eines Betriebsgeheimnisses auch für den 
Fall bejaht worden, daß an sich bekannte Arbeits- 
methoden bei der Herstellung benutzt werden. 


Unter den gesetzlichen Ausstellungsschutz 
fallen: Allgem. Mustermesse vom 6.—12. März, 
Techn. u. Bau-Messe vom 6.—13. März, Ausstellung. 
des Vereins Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken 
vom 24. Februar bis 31. März 1927, sämtlich in 
Leipzig; — Preußische Großmustermessen in: 
I. Königsberg vom 20.—23. Februar 27, 2. Breslau 
vom 13.—15. März 27, 3. Köln u. zw. allgemeine 
Messe vom 20.—23. März 27 und technische Messe 
ebenda vom 20.—25. März 27, 4. Frankfurt a. M. 
30. März 27. i 

Aegypten. Gemäß Bekanntmachung vom 
14. 12. 1926 sind deutsche Warenzeichen in 
Aegypten im selben Umfange zum gesetzlichen 
Schutz zugelassen wie inländische Waren- 
bezeichnungen. 


Chile. Neue Bestimmungen betreffend die 
Vertretervoilmachten für Patent- u. Warenzeichen- 
sachen sind erlassen worden. 


Griechenland. Durch Gesetz vom 8. 6. 
1926, in Kraft seit 1. 7. 26, sind die Bestimmungen 
über Patente u. unlauteren Wettbewerb geändert 
worden. Patente für pharmazeutische Präparate 
werden in Zukunft nicht mehr erteilt. Die bisher 
patentierten pharmazeutischen Präparate dürfen 
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mit Genehmigung des Ministeriums des Innern aus- 
gebeutet werden. Die Genehmigung wird erteilt, 
nachdem der Oberste Gesundheitsrat entschieden 
hat; dieser hat zu prüfen, sowohl ob die Präparate 
den geltenden Vorschriften entsprechen, als auch 
ob die Patentinhaber Aerzte oder approbierte 
Apotheker sind. 

Nicaragua. Die Verordnung vom 30. 7. 26 
zur Neufassung der Patent- und Handelsmarken- 
gesetze vom 14. 10. 1899 bzw. 21. 11. 07 ist in „La 
Gaceta“ 1926 Nr. 181 bzw. 177 u. in deutscher 
Uebersetzung in Nr. 1, 1927, S. 2 des „Bl. f. Patent-, 
Muster- u. Zeichenwesen“ veröffentlicht worden. 

Oesterreich. Im österr. Patentamt sind 
die Din-Format-Vorschriften seit 1. 1. 1926 in Kraft, 
Nichtbeachtung wird beanstandet. 

Persien. Gemäß Bekanntmachung vom 18. 1. 
1927 werden in Persien deutsche Warenzeichen im 
selben Umfang wie inländische Warenbezeich- 
nungen zum gesetzlichen Schutz zugelassen. | 

Rußland. S.S.R. Ab 1. 2. 27 muß die Ver- 
tretervollmacht gleichzeitig mit den übrigen An- 
meldeunterlagen eingereicht werden. Zur Legalisic- 
rung der Vollmacht wird im Bedarfsfalle eine Frist 
von 3 Monaten gewährt. 

Togo. Deutsche Patente und Handelsmarken, 
die am 10. 1. 1920 in Kraft waren, können unter 
bestimmten Vorbehalten und Bedingungen inner- 
halb eines Jahres vom Inkrafttreten der Verordnung 
vom 12. 5. 1926 ab angemeldet werden und laufen 
ab mit dem bezügl. deutschen Schutzrecht. 

Patentanwalt Dr. Oskar Arendt, Berlin W 50. 


Neue Preislisten und Werbeschriften der 
Siemens-Schuckertwerke. Zwei Blätter mit An- 
sichten von großen Oelschaltern für 100 kV führen 
die Schwierigkeiten vor Augen, die Elektrizität von 
weit her mit der nötigen hohen Spannung zu 
beziehen und an der Empfangsstelle zu be- 
herrschen. — Die gesamte, dann auf die einzelnen 
Gebrauchsstellen unterteilte elektrische Leistung 
geht durch die Elektrizitätszähler. Ein Beispiel 
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dafür, und zwar ein sogenannter Elektrolytzähler, 
wie sie in den letzten Jahren zu großer Voll- 
kommenheit entwickelt sind, ist der in einer der 
Preislisten beschriebene Wasserstoffzähler, der die 
Amperestunden durch den aus einer wässerigen 
Lösung von Phosphorsäure freiwerdenden Wasser- 
stoff angibt. Der Vorzug dieser Art Zähler be- 
steht in der Angabe auch: des geringsten Strom- 
verbrauches, während bekanntlich die Motorzähler 
durch Reibung in ihren Angaben beeinträchtigt 
werden. — Das große Feld der Sicherungen, die 
der Strom auf seinem Wege zu der unmittelbaren 
Verbrauchsstelle durchfließen muß, wird berührt 


durch die Preisliste über N-Diazed-Sicherungen. . 


Bei ihnen erscheint die Ersparnis an Gewicht und 
Stoff für die Einsatzpatronen und die Verminderung 
der Abmessungen bis auf das Aeuberste durch- 
geführt, ohne daß dadurch die Sicherlieit der Wir- 
kung beeinträchtigt wird. — Ein Gegenstück zu 
den erwähnten, namentlich für den Hausgebrauch 
dienenden Sicherungsgeräten bilden die großen 
Schalter für Schwerbetriebe bis zu 10000 A, von 
denen ein Merkblatt mit Abbildungen spricht. — 
Zu den jetzt nun schon zahlreichen Geräten, die 
das häusliche Wirtschaftsleben erleichtern und ver- 
vollkommnen, gehört der neue Protos-Bohner zum 
Reinigen -und Polieren von Linoleum, Parkett- 
fußboden usw. Er besteht im wesentlichen aus 
zwei Rollbürsten, die in einem Gestelle mit Lenk- 


stock gelagert sind, und von einem daran befind- ` 


lichen kleinen Motor gedreht werden. — Eine Denk- 
schrift „Moderne Beleuchtung in Geschäftsräumen“ 
gibt Anweisungen über die Wahl der Lampen und 
der Beleuchtungskörper, um _ für jeden Fall die 
zweckdienlichste Beleuchtung zu erzielen, ein 
Thema, das im Laufe der letzten Jahre endlich die 
gebührende Beachtung gefunden hat. — Zu der 
andern Hauptrichtung der Stromverwendung, näm- 
lich zu der Kraftübertragung, gehört die Preisliste 
über Aufzug-Apparate, die das gesamte zur 
Steuerung des Motors erforderliche Gerät in An- 
sichten und Tabellen enthält. 


Bücherschau. 


Lehrbuch der Technischen Physik. Unter Mit- Der Herausgeber hat mehr als zwanzig Ge- 
wirkung zahlreicher Fachgelehrter heraus- lehrte zu gemeinschaftlicher Arbeit heranzuziehen 
gegeben von Dr. Georg Gelhoff. 1. Band. gewußt. Sein eigener Name und die der Verfasser 


Masse und Messen, Mechanik, Akustik und 
Thermodynamik. 2. Band. Optik, Elektrik. 
J. A. Bartlı, Leipzig. 1924/26. 

Das Werk ist nach dem Titel für fortgeschrit- 
tene Studenten und Ingenieure bestimmt. Dieser 
einschränkenden Kennzeichnung bestimmter Leser- 
kreise bedurfte es freilich nicht, denn das Werk ist 
bis jetzt das einzige seiner Art im deutschen 
Schrifttume, und jeder wird danach greifen, der 
Nutzanwendungen der. physikalischen Lehren zu 
machen beabsichtigt. Zunächst als Lehrbuch ge- 
dachit, wird sich das umfangreiche Werk mit den 
zweifellos folgenden Auflagen zu einem Hand- 
buche auswachsen, wie der Herausgeber selbst er- 
wartet. Olınehin drängt der Stoff von vornherein 
mehr zu einer Behandlungsweise als Handbuch. 
Die Kenntnis .der reinen Physik ist dabei voraus- 
gesetzt. 


der einzelnen Kapitel bürgen für die Reichhaltig- 
keit und Gediegenheit des Werkes. Dem Leser 
wird sehr viel geboten, selbstverständlich wird er 
aber bei solchem Zusammenarbeiten einer großen 
Zahl selbständiger Gelehrter nicht nahe Ueberein- 
stimmung in der Darstellungsweise der Mitarbeiter 
erwarten dürfen. Ist doch schon die Abgrenzung 
einerseits nach der reinen Physik, andrerseits nach 
der Technik sehr schwankend. Tatsächlich über- 
schreiten aber die Unterschiede in der Behandlung 
gewiß das Maß, das der Herausgeber für die 
schwierige erste Auflage sich selbst gesteckt haben 
dürfte. Die folgenden Einzelheiten sollen haupt- 
sächlich Beispiele dafür sein. 

Die Schallgeschwindigkeit in Wasser bei ver- 
schiedenen Temperaturen und Salzgehalt ist jetzt 
für die Unterwassersignalgeräte und die akusti- 
schen Tiefenmesser von Wichtigkeit. Es ist aber 
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eine Angabe darüber nicht zu finden, nicht einmal 
ein Zahlenwert für Luft. In einem Buche über 
technische Physik würde man, auch gewiß eine 
kurze Wiedergabe der durch die Erfahrung er- 


haltenen wichtigsten Verhältnisse beim ‚gewöhn- . 


lichen Telephon erwarten. Der betreffende Ab- 
schnitt bringt aber bei reichlich abgezogener Be- 
handlung darüber garnichts, auch nichts über die 
= hier herrschenden Schwingungsgesetze. Während 
hier verschmäht wird, die Wechselwirkung von 
Wirklichkeit und Theorie zu betonen und eine 
zweckmäbige Anlehnung an Ausführungen zu 
suchen, findet man die Wärmemotoren eigentlich 
nur kurz beschreibend behandelt. Bei den 
Kolbenmaschinen hätte doch wohl der technisch- 
physikalische Kernpunkt, der Niederschlag an den 
dampfberührten Flächen, erwähnt werden müssen. 
Dafür würde man gern den fragwürdigen Schnitt 
durch einen Zylinder mit Schiebersteuerung ver- 
mißt haben. Der Injektor wird mit der bloßen Be- 
nennung abgetan, und doch würde gewiß mancher 
gern über die wenig geläufigen Grundlagen dieses 
anziehenden Gerätes unterrichtet 
Ebenso könnte über den Wärmedurchgang bei 
Dampfkesseln einiges vom physikalischen Stand- 
punkte gesagt werden, um unrichtigen, immer 
wieder auftretenden Vorstellungen vorzubeugen. 
Diese Andeutungen über die zu weit gehende 
ungleichmäßige Behandlung der einzelnen Teile 
dürften genügen. Sie wird später verschwinden. 
das Werk wird sich: aber auch schon in seiner 
jetzigen Form in technischen Kreisen unbedingt 
zahlreiche Freunde erwerben, wenn auch — dieses 
Bedenken sei schließlich noch ausgesprochen — die 
Darstellungsweise mancher Mitarbeiter nicht 
immer dem Wunsche nach tunlichster Einfachheit 
genügt. R. 


‘Mechanische Technologie der Metalle. Von Prof. 
Dipl.-Ing. Herm. Meyer. 4. Auflage Mit 
380 Abbildungen. Leipzig. Dr. Max Jänecke. 
1926. Kart. 5,40 RM., geb. 6,75 RM. 


Die in den früheren Auflagen bewährte An- 
ordnung des Stoffes ist auch in der vorliegenden 
4. Auflage beibehalten worden, so daß das Buch 
in die 3 Hauptteile zerfällt: Die für den Maschinen- 
bau wichtigen Metalle, Die Umformung der Me- 
talle auf Grund ihrer Schmelzbarkeit und Die Um- 
formung der Metalle auf Grund ihrer Bildsamkeit. 


Der 1. Teil, dem 66 Seiten eingräumt sind, be- 
handelt die Erzeugung und die Eigenschaften der 
wichtigsten Werkstoffe, nämlich das Eisen (Roh- 
eisen, Hochofenprozeß, das schmiedbare Eisen. 
Schweißstahl, Flußstahl, Tiegelstahl, Elektrostahl). 
dann das Kupfer, Blei, Zinn; Zink, Aluminium und 
Metall-Legierungen. Angesichts der hohen Bedeu- 
tung, die Eisen und Stahl im Maschinenbau ein- 
nehmen, wurde auch dieser Teil ausführlicher be- 
handelt (etwa 56 Seiten). Neu aufgenommen wurde 
das Eisen-Kohlenstoff-Diagramm infolge der ge- 
steigerten Bedeutung dieses Gebietes für den Ma- 
schinenbau. In dem nächsten Teil findet der Leser 
(auf 125 Seiten) eine eingehende Beschreibung des 
Gießereiwesens; es werden aufgeführt die ver- 
schiedenen Schmelzöfen für Eisen- und Metallguß, 
die Herstellung der Gußformen, Sandaufbereitung, 
Handformerei, Maschinenformerei. Trocknen der 


sein wollen.. 


gehenden Erörterung unterzogen. 
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Formen. Gießen und Putzen der Gußstücke, Hart- 
guß, Temperguß, Spritzguß. Der letzte Teil des 
Buches (130 Seiten) ist der spanlosen Formung ge- 
widmet, und zwar handelt es sich um das 
Schmieden, Schmiedemaschinen, Pressen, Stanzen, 
Drücken. die verschiedenen Schweißverfahren, 
Schneiden, Härten. Walzen, Sonderwalzwerke 
(Universal-, Schnell-, Radreifen-, Scheibenräder- 
walzwerke), Drahtziehen. Herstellung der Rohre, 
Mannesmann- und Ehrhardt-Verfahren und schließ- 
lich Bleirohre.e. Den Schluß bildet ein alphabe- 
tisches Sachverzeichnis. Es muß anerkannt wer- 
den, daß Verfasser mit Erfolg bemüht gewesen ist, 
nicht allein die verschiedenen Vorgänge und Ver- 
fahren in klare Ausdrucksformen zu kleiden, wo- 
bei die zahlreichen (380) Abbildungen dem Text 
zur Erläuterung vorteilhaft zustatten kommen, 
sondern. auch alle Abschnitte dem jeweiligen tech- 
nischen Fortschritt anzupassen. Da ferner Druck 
und Ausstattung des Werkes ansprechend sind, ist 
es iedem Maschinenbauer, der ständig mit Me- 
tallen zu tun hat, in jeder Hinsicht zu empfehlen, 


zumal sein Preis als mäßig zu bezeichnen ist. 
| Dr.-Ing. Kalpers, 


Räumen. Von Leonhard Knoll. Mit 129 Ab- 
bildungen im Text, 57 Seiten, Heft 26 der Werk- 
stattbücher für Betriebsbeamte, Vor- und Fach- 
arbeiter, herausgegeben von Eugen Simon. 
Berlin, Julius Springer, 1926. 1,80 RM. 

Unter Räumen ist das jüngste Verfahren zu 
verstehen, durchgehenden Bohrungen durch Span- 
abheben eine bestimmte Form ‘zu geben. Das 
Räumen selbst hat infolge Ersetzens teurer und 
zeitraubender Arbeitsverfahren große Verbreitung 
gefunden. Zweck des Heftes 26 aus der Samm- 
lung der „Werkstattbücher“ soll sein, ein Weg- 
weiser insofern zu sein, als es die vielfach über 
Räumen bestehenden Fragen beantworten und 
aufklärend wirken will. Dieses Gebiet ist aus dem 
Grunde nicht einfach, weil zur Anfertigung der 
Räumwerkzeuge große Erfahrung gehört. Fol- 
gende Abschnitte werden besprochen: Anwendung 
der Räumnadel,: Räumnadelziehmaschinen, Richt- 
linien für das Arbeitsstück, Räumvorrichtungen, 
Konstruktion der Räumnadeln, Herstellung der 
Räumnadel, Prüfung der fertigen Räumnadel, 
Fehlerhafte Räumnadel, Ausbesserung von Räum- 
nadeln. Da man schon heute von einem Sieges-. 
zug der Räumnadel sprechen kann und die An- 
wendung des Räumverfahrens in immer weitere 
Kreise einzudringen scheint, wird das Heftchen 
„Räumen“ die nähere Fachwelt sicher inter- 
essieren, der es zur Anschaffung empfohlen werden 
kann. ` Dr.-Ing. Kalpers. 


Ueber die Wahl eines Gaswerksofensystems. Von 
L.Litinsky, Ob.-Ing., Leipzig. Halle (Saale). 
Kommissionsverlag von Wilhelm Knapp. 1926. 
Geh. RM. 1.50. 

In der Einleitung wird vor allem darauf hinge- 
wiesen, daß für die Erstellung einer Ofenanlage 
die mit ihr zu erzielende Wirtschaftlichkeit von 
ausschlaggebender Bedeutung ist. Anschließend 
wird die Frage: Retorte oder Kammer? einer ein- 
Ist die Frage zu- 
gunsten des Kammerofens entschieden, so tritt die 
weitere Frage auf: Vertikaler, horizontaler oder 
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schräger Kammerofen? Aber nicht genug hiermit, 
es ist noch eine ganze Reihe weiterer Fragen’ zu 
entscheiden: Ein- oder Mehrschichtenbetrieb? Ge- 
stampfte oder gemauerte Kammern? .Silika oder 


Schamotte?. Regenerator. oder Rekuperator? 
Einzelmotor oder Zentralgenerator? Abhitze- 
verwertung; . künstlicher oder natürlicher Zug? 


Trockene oder naßdichtende Verschlüsse? -: Ge- 
meinsame oder Einzelvorlage? Naß- oder Misch- 
gasbetrieb? Trockne oder nasse Löschweise des 
Kokses? Alle diese Fragen werden ihrer Wichtig- 
keit entsprechend behandelt, und der gesamte In- 
halt des Buches zum Schluß noch einmal kurz 
zusammengefaßt. 

| Dem Wortlaut sind 9 Abbildungen beigegeben. 


Zahlreiche Fußnoten enthalten ein wertvolles 
Quellenmaterial. Das Buch wird von allen Fach- 
leuten gern gelesen werden. Cr. 


Bei der Schriftleitung eingegangene Bücher. 


E. Stahl, Einführung in die Technik des Kraftfahrwesens. 
Prs. geb. 2.80 RM. R. Oldenbourg Verlag, München. 
1926. 

Hub. Hermanns, Taschenbuch für Brennstoffwirtschait 
und Feuerungstechnik 1927. 2. Jahrg. Prs. geb. 
6.50 RM: Wilh. Knapp, Halle-S. 

Hans Rudolf Karg, Pneumatische Materialtransporte unter 


besonderer Berücksichtigung der Späneabsauge-An- 


lagen. Prs. geh. 3.— RM. Verlag 
München. 1927. 
Robert Haas, Vom wirtschaftlichen Geiste in der Technik. 


Prs. 1.40 RM. VDI-Verlag G. m. b. H., Berlin NW. 7. 


R. Oldenbourg, 


1927. 
E. Pfister, Der Bau des Flugzeuges. Teil Il. Rumpf u. 
Fahrwerk. Prs. 2— RM. C. Volckmann Nachf. 


G.m.b.H., Charlottenburg. 1926. 

Das Leipziger Meßamt, Meßamt für die Mustermessen in 
Leipzig. 1926. 

Internationale Presse-Ausstellung Köln 1928. 1. Prospekt. 


Bücherschau. 
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W. Fellenius, Erdstatistisohe Berechnungen mit Reibung 
und Kohäsion (Adhäsion) und unter Annahme kreis- 
zylindrischer Gleitflächen, Prs. 4.20 RM. Verlag v. 
Wilhelm Ernst & Sohn, Berlin. 1927. 

Ernst Pokorny, Molybdän (Monographien über chemisch- > 


technische Fabrikations-Methoden Band XI). Prs. geh. 
23.80, geb. 25.70 RM. Wilhelm Knapp, Halle-S. 

W. Apel u. A. Fröhlich, Der praktische Maschinen- 
zeichner. Prs. 2.25 RM. 2. Aufl. Julius Springer, 
Berlin. 1927. | 

Wilhelm Gumz, Die Luftvorwärmung im Dampikessel- 
betrieb. Prs. geh. 10.—, geb. 12.— RM. (Monographien 


AUS. SENEHIDESSEEHNN Bd. 9.) Otto Spamer, Leipzig. 

1927. 

Ernst Göhre, Schnitte und Stanzen. 1. Band: Schnitte. 
Prs. geh. 13.50, geb. 16.-- RM. Otto Spamer, Leipzig, 
1927. 

Jahrbuch der deutschen Braunkoblen-, Steinkohlen-, Kali-. 
und Erz-Industrie 1927. XVII. Jahrgg. Prs. geb. 
16.— RM. Verlag Wilhelm Knapp. Halle-S. 

Friedrich Merkel, De Grundlagen der Wärmeübertragung.. 
(Wärmelehre und Wärmewirtschaft in Einzel- 
darstellungen Band VI.) Prs. geh. 13.50, geb. 15.— RM. 
Verlag v. Theodor Steinkopff, Dresden. 

W. Justi, 50 Jahre Felten & Guilleaume Carlswerk, Fest- 


schrift. 


Robert Edler, Schalterbau. II. Schaltlehre. 2. Aufl. Prs. 
geh. 18.50, geb. 19.75 RM. Dr. Max Jänecke, Verlags- 
buchhandlung, Leipzig. 1927. 

Eugen Nesper, Netzanschlußgeräte. Prs. 3.20, geb. 


5.60 RM. Franckh'sche Verlagshandlung, Stuttgart. 
Oskar Riethof u. Friedrich Weinberger, Die Grundlagen 


der Berechnung von Ledertreibriemen nebst Be- 
messungstabellen, Prs. 3.— RM. Paul Schulze Verlag, 
Leipzig. 


Luigi Vianello, Der Eisenbau. In 3. Aufl. umgearbeitete 
u. erweiterte von Dr.-Ing. Luz David. Prs. geh. 
geb. 31.50 RM. R. Oldenbourg, München. 1927. 

Raph. Ed. Liesegang, Kolloidchemische Technologie. 
in 5/7 je 5.— RM. Theodor Steinkopf, Dresden. 

H. Kolbe, Auswertung der Ergebnisse der Feuerungs- 
untersuchung. (B. 13 v. Kohle, Koks, Teer,) Prs. geh. 
4.60, geb. 5.90 RM. Verlag v. Wilhelm Knapp, Halle-S. 
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Mitteilungen der Polytechnischen Gesellschaft zu Berlin. 


Polytechnische Gesellschaft zu Berlin. 
Sitzungssaal: Berlin W, Köthener Straße 38, 
Meistersaalgebäude. Geschäftsstelle: Berlin- 
Friedenau, Kaiserallee 78, Fernsprecher: Amt 
Rheingau 9995. 


Am Donnerstag, dem.10. März, abends 8 Uhr, 
hält im grünen Saal des Meistersaalgebäudes, Köthe- 
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ner Straße 38, Herr Verwaltungsingenieur und 
Syndikus Dr. rer. pol. Max Lew y einen Vortrag 
über: „Organisationsprobleme aus Fabrik- und 
Handelsbetrieben“. Gäste willkommen. 

Herr Dipl.-Ing. Carl Danhauser, Berlin SW 61, 
ist als Mitglied aufgenommen. 


Der Vorstand. 
hterlein, 1. Ordner. 
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Die Hamburg-Amerika-Linie und ihre heutige Flotte. 
Von Dipl.-Ing. Castner. | 
(Schluß.) 


| Die neuesten und schönsten Schiffe der Hapag jahr 1927 noch die „New York“ treten wird. Da es ` 
fahren nach wie vor auf der New Yorker Strecke. sieh um Schwesterschiffe handelt, die in Größen- 
| | abmessungen, Raumverteilung, Einrichtung und 
Anzahl der Kajütenplätze annähernd gleich sind, 


Richtungssinn, in dem 
die Welle das Schiff 
zu dreher sucht 
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Abb. 13. Die formstabilen Ausbuchtungen bei den Schiffen Abb. 15. Graphische Darsreitung der Schlingerbewegungen 
der „Albert-Ballin“-Klasse zur Verhinderung des Schlingerns. bei abgesteilten und angestellten Tanks 


Schlingertanks in Betrieb 


Es sind das die bereits mehrfach erwähnten Damp- dürfte eine Beschreibung des neuesten der Zz. Zt. 
fer der Albert Ballin-Klasse: „Albert Ballin“, fahrenden Schiffe dieser Klasse, der „Hamburg“ 
„Deutschland“ und „Hamburg“, zu denen im Früh- genügen. 
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Der Zweischrauben-Turbinendampfer „Ham- 
burg“ hat einen Raumgehalt von 21000 B.R.T. bei 
einer Länge von reichlich 193 m. Er erhebt sich 
mit 5 durchlaufenden Decks und 4 Decks in den 
Aufbauten zu der imposanten Höhe von 9 Stock- 
werken, die noch von zwei mächtigen gelben 


dies bekanntlich durch Längen- und Strecken- 


berechnungen, zu deren Grundlagen im wesent- 


lichen mehrfach am Tage beobachtete Sonnen- 
höhen oder nachts. ermittelte Gestirnshöhen 
dienen. Tritt dichter Nebel ein, so können diese Be- 
obachtungen natürlich nicht vorgenommen werden. 


Schornsteinen mit schwarz-weiß-roter Kappe Mit dem Funkpeiler werden zwei drahtlose Statio- 
S nen, deren Lage feststeht oder fest- 

gestellt werden kann, angepeilt und 

Von ganz 
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Abb. 16. Dreischraubendampfer „Reliance“. 


überragt werden. Das Schiff wurde, wie auch 
seine Schwesterschifie, auf der Werft von Blohm 
und Voß in Hamburg erbaut. 

Seinen Antrieb erhält der Dampfer durch zwei 
14 000 PS. leistende Turbinenanlagen, die ihm eine 
Durchschnittsgeschwindigkeit von 16 Seemeilen 
(rund 30 km) in der Ä 
Stunde verleihen. An 
Sicherheitseinrichtungen 
besitzt die „Hamburg“ 
alle auf diesem Gebiete 
zur Verfügung stehenden 
technischen: Hilfsmittel. 
So ist z. B. der Schiffs- 
körper durch 13 Quer- 
schotten unterteilt, deren 
Türen durch eine einfache 
Hebelbewegung von der 
Kommandobrücke aus 
wasserdicht abgeschlos- 
sen werden können. Von 
den übrigen, der Sicher- 
heit des Schiffes, seiner 
Fahrgäste und seiner La- 
dung dienenden Einrich- 
tungen ist besonders eine 
aus mehreren Anlagen be- 
stehende Station für 
drahtlose Telegraphie und 
Telephonie zu erwähnen. | 
die es dem Schiff ermög- iD 
lichen, dauernd mit den 
unterwegs befindlichen 
Schiffen in Verbindung 
zu bleiben. 

Auch die modernste Sicherleitsvorrichtung, 
der Funkpeiler, ist auf dem Schiffe vorhanden. 
Dies ist eine Einrichtung, die es dem Kapitän er- 
möglicht, bei nebligem Wetter auf drahtlosem 
Wege den Ort, an dem sich das Schiff gerade be- 
findet, genau festzustellen. Gewöhnlich geschieht 


_ 
= aber zugleich 


| so der Schiffsort gefunden. 
besonderem Werte ist der Funkpeiler 
beim Ansteuern der Küste, d. h. also, wenn 
sich das Schiff flacheren Fahrwassern 
nähert. | 


Die Passagiereinrichtungen des Damp- 
fers sind von modernen Künstlern geschaf- 
fen worden, die mit erfindungsreicher, 
den praktischen Zwecken 

sich anschmiegender Phantasie Wohn- und 

Gesellschaftsräume ersonnen haben, die 

den Fahrgast mit einer Fülle schöner 
| Formen und Farben umgeben. und ihn 
nichts von jenen zahlreichen Einrichtungen 
vermissen lassen, die auf einem modernen 
Dampier der Behaglichkeit des täglichen 
Lebens zu dienen bestimmt sind. 


Die 1. Klasse besitzt einen, sich über die ganze 
Schiffsbreite erstreckenden und durch zwei Decks 
hoch gebauten Speisesaal mit 226 Plätzen an 
kleinen Tischen. 
Speisesaal nicht teilnehmen will, findet im Bord- 
restaurant, dem 'Grillraum, Gelegenheit, allein oder 
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Abb. 17. Dreischraubendampter „Resolute“. 


mit Freunden und Bekannten zu speisen. Eine große, 
auch Tanzfestlichkeiten dienende Halle, ein Damen- 
zimmer, ein Schreibzimmer, ein Lesezimmer mit 
Bücherei und ein zwei Decks hohes Rauchzimmer 
mit Kamin und Galerie bieten der Entfaltung ge- 
selligen Bordlebens breiten Raum. Für die Klei- 
nen unter den Fahrgästen ist ein Kinderzimmer 
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Wer an den Hauptmahlzeiten im 
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vorhanden, das von ihnen als Spielzimmer und 
Eßraum benutzt wird. Die Wohnräume der 
1. Klasse teilen sich in vier aus Wohnzimmer, 
Schlafzimmer, Baderaum und Kofferraum be- 
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Abb. 18. Dampfer „Bayern“. 


stehende Staatszimmerfluchten, in 12 Luxus- 
Kabinen mit Bad, in 60 einbettige* und 47 zwei- 
bettige Kabinen. Sämtliche Wohnräume liegen auf 
den oberen Decks und haben fließendes kaltes und 
warmes Wasser. Die Betten sind ausnahmslos 
freistehend. Zwei Trep- 

 penhäuser mit Vor- 

platz und ein Fahr- 

stuhl verbinden die | 
verschiedenen Stock- l 
werke miteinander. 3 
Dem Aufenthalt in 
freier Seeluft dienen 
ein breites, um die 
mittleren Aufbauten 
herumführendes Pro- 
menadendeck mit Glas- 
schiebefenstern, eine 
zwei Decks hohe offene 
Laube, ein Sonnen-, 


Sportdeck. Auf letzterem befinden sich unter 
anderem ein Tennisplatz mit geschlossener Netz- 


anlage und ein Platz für Fußballzielstoßen, 
auf dem auch Wurfball, Faustball und ähnliches 
gespielt werden kann. Weiter 
besitzt das Sportdeck eine 


Kegelbahn, vier Shuffle-Board- 
Plätze, einen Billardtisch für 
das sog. Schiffsgolf, einen 
Punshingball und einen neu- 
artigen Boxapparat für zwei 
bis vier Personen. Außerden 
bietet der neben dem Lichtbad 
liegende Turnsaal Gelegenheit 
zu sportlicherBetätigung. Neben 
der Turnhalle ist ein Tauch- 
becken eingebaut, in dem man 
ein Bad im Freien nelımen kann. 
Auch Ruheräume für Luft- und 
Sonnenbäder sind vorhanden. 
In einer Frisierstube und einem 
Damenfrisiersalon walten die 
Verschönerungsräte des Schif- 
fes ihres Amtes, während in 
einem Blumenladen, einem 
Bücherstand und dem Ver- 
kaufsraum der Hapag - Kunst- 
messe, sowie einem Modekiosk 
begehrenswerte Dinge zum 
Verkauf und zur Schau stehen. 
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Die 2. Klasse der „Hamburg“ 
vermag 476 Fahrgäste aufzu- 
nehmen und stellt diesen 
Räume zur Verfügung, die in 
ihrem künstlerischen Schmuck 
und der Zweckmäßigkeit ihrer 
Einrichtungen eine angenehme 


Reise gewährleisten. Außer 
einem großen Speisesaal mit 
kleinen Tischen besitzt auch 


diese Klasse eine große Gesell- 
schaftshalle, ein Rauchzimmer 
und ein Damenzimmer, sowie 
ein geräumiges, z. T. mit Glas- 
schiebefenstern geschütztes 
Promenadendeck und eine 
Laube. Zu bestimmten Tagesstunden ist die 
Turnhalle des Schiffes auch den Fahrgästen der 
2. Klasse zugängig. Die Kabinen sind geräumig 
und behaglich. Zu ihrer Einrichtung gehören: 
Kleiderschränke und fließendes Wasser. Neben 
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sowie ein großes Abb. 19. Dampfer „Toledo“. 


Digitized by Google 


64 | CASTNER, Die Hamburg-Amerika-Linie und ihre heutige Flotte. DINGL. POL. JOURNAL 


zwei-, drei- und vierbettigen Kammern befindet 
sich als Neuerung in der 2. Klasse auch eine An- 
zahl einbettiger Kabinen. Für den Verkehr 
zwischen den einzelnen Stockwerken steht auch 
in der 2. Klasse neben dem Treppenhaus ein Fahr- 
stuhl den Reisenden zur Verfügung. 


Abb. 20. Turbinendampfer „Kobra“. 


In der neuzeitlich eingerichteten 3. Klasse ist 
Raum für 456 Fahrgäste vorhanden, die in Ka- 
binen mit 2, 3 und 4 Betten wohnen. Besonders 
die Einrichtung der zweibettigen Kabinen findet 
beim reisenden Publikum lebhaften Anklang. Für 
Familien sind außerdem einige Kammern mit 6 
Betten eingerichtet. Die Mahlzeiten werden in 
einem hellen freundlichen Speisesaal an weiß- 
gedeckten Tischen 
von Stewards ge- 
reicht. Im Rauchzim- 
mer oder im Damen- 
zimmer können sich 
die Fahrgäste zu ge- 
selliger Unterhaltung 
vereinen oder auf dem 

Promenadendeck 
frische Luft genießen. 
Wie in der 1. und der 
2. Klasse sorgt auch 
hier eine Bordkapelle, 
ein Ufa-Bordkino und 
eine Bücherei für 
Unterhaltung und Ab- 
wechslung. 


Sämtliche Schiffe 
der Albert - Ballin- 
Klasse sind in aller 
Welt bekannt als die 
„Schiffe ohne See- 
krankheit“. Diesen 
guten Ruf und ihre stetige Fahrt verdanken 
sie vor allem der neuartigen Kombination 
der Frahmschen Schlingertanks mit den form- 
stabilen Anschwellungen. Dies sind an beiden 
Seiten des Schiffsrumpfes . auf % Länge sich 
entlangziehende wulstartige. Ausbuchtungen. Sie 
geben dem Schiffe eine besonders breite 


= Wasserlinie und erhöhen dadurch die Stabilität be- 


trächtlich. Außerdem aber ermöglichen sie eine 
neuartige, äußerst wirkungsvolle Anordnung der 
bekannten Frahmschen Schlingertanks. Diese neue 
Einrichtung unterscheidet sich von den ganz im 
Innern liegenden Schlingertanks durch den Fort- 
fall des Verbindungskanals. Sie 
wurde zuerst auf U-Booten erprobt, 
deren gewölbte Außenform sich hier- 
für besonders eignete. Die Schiffe 
der Albert-Ballin-Klasse haben außer 
der durch die Ausbuchtung gegebe- 

nen Außenhaut noch eine senkrechte 
Innenhaut in der Flucht der geraden 
Schiffsseite, sodaß zwischen den 
beiden Wänden ein umfangreicher 
reg Raum bleibt, der in Zellen eingeteilt 
= SEN werden konnte. Eine Anzahl dieser 
a Zellen wurde als Schlingertanks aus- 
genutzt, und zwar sind die sich auf 
der Steuer- und Backbordseite 
er gegenüberliegenden Zellen durch 

Ti einen abschließbaren Luftkanal mit- 
einander verbunden. Außerdem sind 
in die Zellen Schlitze eingeschnitten, 
die bei geöffnetem Luftkanal das 
Wasser entsprechend dem bekann- 
ten physikalischen Gesetz der kom- 
munizierenden Röhren einströmen und die Wasser- 
massen in den sich gegenüberliegenden Tanks als 
frei arbeitende Gewichte wirken lassen. Schlägt in 
starkem Seegange eine Welle z. B. an die rechte 
Bordwand des Schiffes und versucht, dieses nach 
links hinüberzuneigen, so strömt das Wasser des 
rechten Tanks infolge entsprechend gehaltener. 
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Form der Schlingerschlitze nur langsam’ aus. Die 


Abb. 21. Turbinenschnelldampfer „Kaiser“. 


Wassermassen dieses Tanks können dadurch eine 
bestimmte Zeit lang als schweres Gewicht nach 
unten wirken. Sie stemmen das Schiff der Wellen- 
bewegung -entgegen und richten es ohne Er- 
schütterung wieder auf. Während dieser rechte 
Tank sich wieder langsam leert, füllt sich der 


linke. Das Einströmen des Wassers in diesen kann 


u f 
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aber nur langsam erfolgen, da die im Tank befind- 
liche Luft nur insoweit dem Druck des Einstroms 
nachgeben kann, als das Wasser im rechten Tank 
ausläuft. Der Einstrom in den linken Tank wird 
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Abb. 22. Turbinenschnelldampfer „Kaiser“, Promenadendeck. 


also erheblich gehemmt. Diese Hemmung wirkt 
sich als starker Druck nach oben aus, womit gleich- 
falls eine Gegenkraft wider die Einwirkung der von 


| Abb. 23. Turbinenschnelldampfer „Kaiser“, Großer Speisesaal - 


rechts angreifenden Welle erzeugt wird. Der 
gleiche Vorgang wiederholt sich in umgekehrter 
Folge, wenn das Schiff, entsprechend dem Pendel- 
gesetz nach rechts zurück 
überzupendeln versucht, 
denn der linke Tank hat 
sich bei der Neigung nach 
links schließlich mit Wasser 
gefüllt, das beim Ansetzen 
des Schiffes zur Rechts- 
neigung sofort als Gewicht 


nach unten zu wirken be- “isa ee 


ginnt, während zu gleicher ln. Eee 
Zeit der unterdessen fast Wr $ 
leergelaufene Tank (rechts) 
sich nun füllt und die ge- 
hemmt einströmenden Was- 
sermassen entgegengesetzt 
drücken. Bei der Schlinger- 
bewegung werden sich also 
die Behälter abwechselnd 
füllen und entleeren, wobei 
die Luft im Luftkanal hin- 
und herströmen muß. Die 
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Größe der Außenbordöffnungen ist auf Grund 
von Berechnungen und eingehenden Modell- 
versuchen so bemessen, daß das Ein- und Aus- 
strömen des Wassers wohl im Zeitmaß der Schlin- 
gerbewegung des Schiffes, aber mit einer Phasen- 
verschiebung stattfindet, sodaß in dem Augenblick, 
in dem die herankommende Welle das Schiff zu 
neigen versucht, der eine Tank sich schon erheb- 
lich mit Wasser gefüllt hat und durch sein Ueber- 
gewicht über den fast entleerten jenseitigen Tank 
der Welle entgegenwirkt. Dem Einfluß der Wellen- 
bewegung, die das Schiff zum Schlingern zu bringen 
sucht, wird also ganz selbsttätig bei jedem Wellen- 
impuls durch die ein- und ausströmenden Wasser- 
massen entgegenwirkt, sodaß nur eine sehr ge- 
ringe Schlingerbewegung aufkommen kann, die je- 
doch genügt, das Spiel des auf- und absteigenden 
Wassers in den Tanks aufrecht zu erhalten. Ver- 
suche, die während einer stürmischen Ueberfahrt 
vorgenommen wurden, ergaben, daß bei abge- 
sperrtem Luftkanal — also bei abgestellten Schlin- 
gertanks — das Schiff sich um 16 Grad nach beiden 
Seiten neigte, während die Neigung bei angestell- 
ten Tanks nur 5 Grad betrug. So vermögen die 
Schiffe der Albert-Ballin-Klasse, unbeeinflußt von 
Sturm und Wetter, in außerordentlich ruhiger 
Fahrt den Ozean zu durcheilen und ihre Fahrgäste 
auch bei hohem Seegange vor der Seekrankheit zu 
bewahren. 

Außer dem Ueberseedienst betreibt die Hapag, 
wie eingangs erwähnt, den Nordseebäder- 
dienst durch die Hapag-Seebäderdienst G. m. b. 


H. In den Wochen des Hauptverkehrs wird ab- 


wechselnd durch die beiden eigens zu diesen 
Zwecken erbauten prachtvollen Turbinenschnell- 
dampfer „Kaiser“ und „Cobra“ eine tägliche Ver- 
bindung zwischen Hamburg, Cuxhaven und den 
Nordseebädern hergestellt. Von den genannten 


| beiden Schiffen ist die „Cobra“ in den Jahren 


1925:26 erbaut und im Frühiahr 1926 in den Dienst 
eingestellt worden. Sie ist 82 m lang, 12,2 m breit 
und faßt 1850 Personen. Mit einer Stunden- 
geschwindigkeit von etwa 17 Kn. ist sie das 
schnellste Schiff des Nordseebäderverkehrs. Der 
etwas größere „Kaiser“ faßt 2000 Personen und 
läuft 16 Kn. Wie auf dem Dampfer „Kaiser“, so 
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Abb. 24. Hafenanlagen der Hamburg-Amerika-Linie in Hamburg. 


PO 


‚jedem großen Uebersee- 
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findet man auch auf der „Cobra“ einen modern 
eingerichteten Speisesaal mit etwa 140 Sitzplätzen. 
Ein Damensalon mit 30 Plätzen, ein Rauchsalon mit 
50 Plätzen, Bar, Frisiersalon, Buchhandlung u. a. 
m. ergänzen die vornehm gediegene Einrichtung 
beider Schiffe. Die etwa 60 m langen Promenaden- 
decks bieten, durch breite Schiebefenster geschützt. 
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ortes. Die Unterbringung der Reisenden erfolgt in 
hellen, freundlichen Pavillons mit gemeinsamen 
Schlafsälen. Außerdem stehen aber sowohl für 
Fahrgäste der 2., als auch der 3. Klasse, die es vor- 
ziehen, gegen einen geringen Aufschlag in beson- 
deren Räumen zu wohnen, vier Hotels mit gemüt- 
lichen 2-, 3- und 4bettigen Zimmern zur Verfügung. 
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Abb. 25. Hapag-Ueberseeheim. 


jederzeit einen angenelımen Aufenthalt. Die durch 
ihren Staub und Schmutz früher vielfach lästige 
Kohlenfeuerung ist auf beiden Schiffen durch eine 
moderne Oelfeuerungsanlage ersetzt, sodaß die 
Rauchentwicklung ausfällt und die Sauberkeit aller 
Schiffsräume noch erheblich erhöht wird. Die 
funkentelegraphischen Einrichtungen ermöglichen 
die stetige Verbindung mit 
dem Lande. Diese Nordsee- 
bäderschiffe bieten demnach 
die gleichen Bequemlich- 
keiten und Annehmlich- 
keiten, wie man sie auf 


dampfer der Hapag antrifft. 

Abgesehen von den großen 
Hafenanlagen und dem 
Hauptverwaltungsgebäude 
(Hamburg, Alsterdamm 25) 
unterhält die Hapag in Ham- 
burg für ihre Fahrgäste un- 
mittelbar neben dem Haupt- 
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Die Zimmer haben die Einrichtung bürgerlicher 
Hotelzimmer mit fließendem Wasser usw. Die in 
den Pavillons wohnenden Fahrgäste nehmen die 
Mahlzeiten in großen Speisesälen an Tischen zu 
etwa 14 Personen ein. Die Speisen werden von 
Stewards gereicht. In den Hotels können die Gäste 
ihre Mahlzeiten auf Wunsch in ihren Zimmern oder 


bahnhof eine umfangreiche | er 
a” 


Gepäckannahmestelle, ferner i Ba en 
(in der Altmannstraße 2) eine ER N l 


ärztliche Untersuchungs- De A ee i 
stelle für Ueberseereisende | _ı 5i ao 
und das weltberühmte ERSTER 
„Ueberseeheim“. Auf letzte- 


res soll nachstehend noch | 
kurz eingegangen werden. | 
Mit dem Ueberseeheim hat 79 2. 
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die Hapag eine Einrichtung er 
geschaffen, die den Fahr- 

gästen 3. und 2. Klasse ihrer 

Schiffe in den Tagen vor der Abfalırt nach 
Uebersee eine anerkannt vorzügliche Unter- 
kunft bietet und die Reisenden vor manchen 
Ungelegenheiten bewahrt, denen Fremde in einer 
Hafenstadt häufig ausgesetzt sind. Parkartige An- 
lagen, grüne Flächen und baumbestandene Straßen 
geben dem Heim den Charakter eines kleinen Kur- 


Abb. 26. Hapag-Ueberseeheim. Eingang. 


im gemeinsamen Speisesaal einnehmen. Auch 
sonst ist im Ueberseeheim in jeder Weise für das 
leibliche und geistige Wohl seiner Insassen gesorgt. 

Das auf der Veddel in Hamburg gelegene 
Ueberseeheim konnte kürzlich das Jubiläum seines 
Z5iährigen Bestehens feiern. Als in der Vorkriegs- 
zeit der transatlantische Passagierverkehr seinen 
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Höhepunkt erreichte, wurden täglich bis zu 8000 
Personen in diesen Hallen untergebracht. Nach 
dem Kriege, als die radikalen Einwanderungs- 
beschränkungen der Vereinigten Staaten den Aus- 
wandererstrom aus Ost- und Südeuropa zum Ver- 
siegen brachten, erfuhr die Anlage von Grund auf 
eine Umwandlung in ihre heutige Gestalt. Das 
heutige .Ueberseeheim Hapag“, wie die Aus- 
wandererhallen seit ihrer Neugestaltung heißen, 
trägt den sozialen Ansprüchen der vornehmlich 
mitteleuropäischen Ueberseereisenden in jeder 
Hinsicht Rechnung. Es bedeckt eine Gesamtfläche 
von 55000 qm und vermag gleichzeitig rund 2500 
Personen Unterkunft und Verpflegung zu geben. 
Man sieht aus alledem, daß die Hapag, was den 
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"technischen Betrieb anbetrifft, den Vorkriegs- 


zustand nicht nur erreicht, sondern bei weitem 
übertroffen hat. ’ Dies ist in erster Linie darauf zu- 
rückzuführen, daß nicht nur die Flotte, sondern 
auch die sonstigen technischen Einrichtungen in 
den letzten Jahren zum weitaus größten Teile 
neugeschaffen, zum mindesten aber durch gründ- 
liches Ueberholen, Umbauten und sonstige Ver- 


besserungen den heutigen Anforderungen in ieder . 
"Beziehung angepaßt wurden. Das Gleiche gilt von 


allen die Sicherheit der Schiffe, ihrer Fahrgäste 
und ihrer Ladung betreffenden Fragen. Die Sorge 
für das Wohl und die Bequemlichkeit der Reisenden 
hat zu Erfolgen geführt, die denen der früheren 
Zeit in keiner Weise nachstehen. 


Die Entwicklung des Taylorismus und die amerikanischen 
Gewerkschaften. 


Der Aufschwung der amerikanischen Industrie 
hat nicht allein zu einem Wohlstand der Unter- 
nehmer, sondern auch der Arbeiterschaft selbst ge- 

führt. Der amerikanische Arbeiter, der seit einiger 

Zeit begriffen hat, daß die auf den Gedanken Tay- 
lors fußende „wissenschaftliche Betriebsführung“ 
seinen eigenen Interessen zustatten kommt, ist der 
glücklichste und zufriedenste Arbeiter der Welt. 
Er bezieht einen weit höheren Lohn als der euro- 
päische Arbeiter, geht seiner Tätigkeit mit hohem 
Eifer nach, da er sich dessen bewußt ist, daß seine 
Bemühungen von seinem Fabrikherrm anerkannt 
werden, den er nicht allein als einen Lohnzalhler. 
sondern auch gewissermaßen als seinen Asso- 
ziierten betrachtet. Sie sind beide von gegen- 
seitigem Vertrauen zueinander erfüllt und tragen 
beide zur Steigerung und Verbesserung der Er- 
zeugung nach Kräften bei. Diese Haltung der 
amerikanischen Arbeiter zum „scientific manage- 
ment“ ist nicht immer die gleiche gewesen, vielmehr 
‚ haben sie das Taylor-System lange und heftig be- 
kämpft, ehe sie sich zu seiner heutigen Anerken- 
nung durchgerungen haben. 

Da auch bekanntlich unsere Industrie immer 


wieder auf Schwierigkeiten stößt, wenn es sich 


darum handelt, neue Arbeitsverfahren und Arbeits- 
bewertungsarten einzuführen, ist es auch für uns 
nicht ohne Interesse, den Gedankengängen nachzu- 
gehen, die die amerikanischen Arbeiter durchlaufen 
haben, und die Gründe kennen zu lernen, die sie 
‚schließlich zu ihrem Gesinnungswechsel veranlaßt 
haben. 

Als im Jahre 1910 eine amerikanische Eisen- 
bahngesellschaft eine Tariferhöhung beanspruchte, 
wurde ihr von richterlicher Seite entgegengehalten. 
daß sie sich durch Anwendung des Taylor-Systems 
höhere Einnahmen auch olıne Tariferhöhung ver- 
schaffen könne. Dieser Prozeß lenkte die Aufmerk- 
samkeit der Oeffentlichkeit nunmehr auf Taylor, der 
bis dahin im stillen gearbeitet und seine Pläne nur 
einem kleinen Kreis von Technikern übermittelt 
hatte. Daraufhin traten eine Reihe von Leuten an 
die verschiedenen Industrien heran, die als „effi- 
ciency engineer“ — als „Wirkungsgrad-Ingenieur“ 
— die Industrie von all ihren Leiden heilen wollten. 
Mit dem Zeitmesser in der Hand, wollten sie sofor- 


tige Beweise für ihre Erfolge bieten, und berück- 
sichtigsten einseitig nur die Leistung des Arbeiters. 
anstatt daß sie versuchten, das Problem in seiner 
Gesamtheit zu erfassen und zu lösen. Diese ober- 
flächliche und irrige Auslegung und Anwendung des 
Taylor-Systems rief begreiflicherweise Mißtrauen 


und Abneigung bei den Arbeitern gegen dieses 


System hervor. Die American Federation of Labor 
übernahm die Verteidigung ihrer Mitglieder und 
machte dem „scientific management“ den Vorwurf. 
diese Arbeitsweise beschleunige die Arbeit auf 
Kosten der Gesundheit der Belegschaft und habe 
ihre frühzeitige Entlassung nach Ausbeutung ihrer 
Kräfte zur Folge; weiter riefe dies System eine 
Ueberproduktion mit anschließender Arbeitslosig- 
keithervor. Auf der anderen Seite aber mußte fest- 
gestellt werden, daß die „wissenschaftliche Betriebs- 
führung“ als gelungen zu betrachten war, wo man 
sie gewissenhaft und mit Sachkenntnis ausgeübt 
hatte. Die Kriegsverhältnisse, die Notwendigkeit 
der Steigerung ‚der industriellen Erzeugung, die 
Zusammenballung aller Kräfte zu gleichen Zwecken 
und die bevorzugte Stellung der amerikanischen 
Industrie, die den Arbeitern höhere Löhne zu bieten 
in der Lage war, waren Umstände, die eine Ent- 
spannung der Arbeiterorganisationen in bezug auf 
das Taylor-System begünstigten. Unmittelbar nach 
dem Waffenstillstand gelang es den Anhängern 
Taylors, die sich dessen wolıl bewußt waren, daß 
all ihre Bemühtingen zu sicherem Mißerfolg ohne 
Mitarbeit. der Arbeiter verurteilt wären, mit den 
Arbeiterorganisationen in Fühlung zu treten. Man 
zeigte dabei auf breiterer Grundlage Verständnis 
für die von Arbeiterseite vorgebrachten Einwände, 
untersuchte mit gleicher Aufmerksamkeit den Fak- 
tor Mensch und den Faktor Technik und schließlich 
erwogen beide Parteien vom Standpunkt des all- 
gemeinen Interesses aus die Probleme der Leistung 
nicht allein bei der Einzelanwendung des Taylor- 
Systems in der Werkstätte, sondern auch in bezug 
auf die Gesamterzeugung und ihre Auswirkung auf 
die gesamte Bilanz. Die Folge dieser gemeinsamen 
Besprechungen und Untersuchungen war, daß die 
Gewerkschaften sich allmählich ein anderes Bild 
vom Taylor-System zu machen begannen und daß 
sie einsahen, daß dieses System nicht allein ein- 
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seitig die Interessen des Unternehmers förderte; es 
dauerte jetzt auch nicht mehr lang, bis die Gewerk- 
schaften sich zu folgendem Satz bekannten: die 


organisierten Arbeiter werden begreifen, daß sie 


den sichersten und beständigsten Weg, der zum’ 
Wohlstand führt, nur dann finden werden, wenn sie 
sich darüber Rechenschaft abgegeben haben, daß 
es besser ist, Mehrarbeit bei höherer Verdienstmög- 
lichkeit zu leisten, als für eine geringere Arbeit bei 
gleicher Lohnhöhe oder für eine gleiche Arbeit bei 
höherem Lohn zu kämpfen. Die Arbeiterverbände, 
die bis dahin dafür eingetreten waren, den Rechten 
der Arbeiter Achtung und diesen selbst genügende 
Existenzmöglichkeiten zu verschaffen, erweiterten 
von nun an ihr Programm und erklärten sich offen 
für eine effektive Gemeinschaftsarbeit im Interesse 
der Produktionshebung, indem sie die amerika- 
nische Arbeiterbewegung auf eine positive Mit- 
arbeit hinlenkten mit dem Zweck, die Arbeitsver- 
fahren zu modernisieren, die Leistung zu steigern 
und die Streikgefalıren oder sonstige Streitigkeiten, 
die die Erzeugung so stark in Mitleidenschaft 
ziehen, zu verhindern und einzuschränken. Die 
Ansicht der amerikanischen Gewerkschaften geht 
dahin, daß Differenzen zwischen dem Unternehmer 
und der Belegschaft durch freundschaftliche Be- 
sprechungen und Aussprachen aus der Welt zu 
` schaffen sind, wobei die Rechte beider Teile gegen- 
seitig beachtet werden müssen. Der Arbeiter- 
führer William Green, der Nachfolger Samuel 
Gompers, gibt folgende Richtlinien für die Arbeiter- 
bewegung in den Vereinigten Staaten an: „Das 
Recht des Unternehmers, seine Industrie zu leiten 
und eine angemessene Entschädigung für seine 
Kapitalien zu erhalten, muß anerkannt werden, 
ebenso aber auch das Recht der Arbeiter, sich zu 
organisieren und ihre Interessen vor dem Unter- 
nehmer durch von ihnen gewählte Vertreter zu 
verteidigen. Andererseits hat auch die Arbeiter- 
schaft das größte Interesse daran, daß die Industrie 
gut geleitet wird: dies ist der Fall bei Einführung 
wirtschaftlicher Verfahren, bei Entwicklung der 
Produktionssteigerung und bei Verminderung der 
Selbstkosten ohne Erschwerung der Arbeits- 
bedingungen und ohne Verkürzung der Löhne. Die 
Arbeiter sind dann überzeugt, daß der Preis für 
alle Erzeugnisse nur dann sinken kann, wenn die 
Leistung des Arbeiters und die Wirkung der seitens 
des Unternehmers getroffenen Maßnahmen ge- 
= steigert, Verschwendungen vermindert und wirt- 
= schaftliche Arbeitsverfahren angewendet werden.“ 


Ein Versuch industrieller Gemeinschaäftsarbeit 
in dem oben aufgeführten Sinne wurde bei der 
Baltimore and Ohio Railroad Co. unternommmen. 
Nach den Streiks von 1922 stellten die Leitung und 
die Arbeiterschaft einen Arbeitsplan für die Be- 
triebe zu Glenwood auf, deren Selbstkosten höher 
waren als die aller anderen Betriebe dieser Gesell- 
schaft. Nach einer dreimonatigen Durchberatung 
kam eine Einigung zwischen beiden Teilen auf fol- 
gender Grundlage zustande: Anerkennung der Ge- 
werkschaften als Arbeitervertreter, Einverständnis 
zwischen Direktion und Belegschaft in bezug auf 
die Zusammenarbeit zwecks Verbesserung des Be- 
triebs; Versprechung, die Gewinne, die aus den 
neuen Erfahrung herrührten, zu teilen; wirtschaft- 
liche Organisation der Verwaltung. Im März 1923 
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traten die Vertreter beider Parteien wieder zu- 


sammen und von da an zweimal im Monat zur 


Prüfung der seitens der Belegschaft gemachten 
Vorschläge, soweit sie sich auf die wissenschaft- 
liche Analyse der Aufgabe, die Verbesserung der 
Werkzeuge, des Lagerwesens, der wirtschaftlichen 
Ausnutzung der Einrichtungen, die Verteilung der 
Belegschaft in die verschiedenen Betriebe und die 
Verteilung der Arbeiten selbst bezogen. 
beitsbedingungen und die Lohnfragen verbleiben 
ganz unter der Abhängigkeit der Werksleitung, die 
sich auch die Entscheidung über die vorgebrachten 
Vorschläge vorbehielt. Ein allgemeiner, ebenfalls 
paritätischer Ausschuß kommt alle drei Monate zn- 
sammen, der Fragen mehr allgemeinen Interesses 
zu prüfen hat. Auf Grund der in den Ausschüssen 
behandelten und im Betrieb daraufhin angewen- 
deten Fragen war es der Gesellschaft möglich, im 
Jahre 1924 in ihren Werkstätten Arbeiten ausführen 
zu lassen, die sie sonst außerhalb vergibt und die 
an Löhnen die Summe von rund 350000 Dollars 
ausmachte. Diese Ziffer stieg im Jahre 1925 auf 
2 700 000 Dollars. 


Nach diesen Erfolgen traten auch andere Eisen- 
bahngesellschaften, u. a. auch die große Canadian 
National Railway an das Problem des Taylor- 
Systems heran, ferner andere Industriezweige. 
Auch hier folgten die Gewerkschaften dem bei der 
Baltimore-Gesellschaft eingeschlagenen Weg, ın- 
dem sie einsahen, daß die Wirkung der planmäßigen 
Betriebsführung der Arbeiterschaft nur zum Wohl 
gereichte.e Im Juni 1925 konnte der Leiter der 
Taylor Society, H. Person, feststellen, daß es einer 
Zeit von 15 Jahren an Beobachtungen, Erfahrungen 
und Ueberlegungen bedurft hätte, um die wirkliche 
Bedeutung des „scientific management“ zu be- 
greifen, dessen wichtigstes Element der Begriff der 
Zusammenarbeit ist und das ohne diese Zusammen- 
arbeit nicht bestehen kann. 


Die folgende Entwicklung im amerikanischen 
Gewerkschaftswesen ermöglichte es nunmehr der 
American Federation ob Labor, der Einladung der 
Taylor Society zu einer gemeinsamen Tagung Folge 
zu geben. Bei dieser Gelegenheit äußerte sich am 
3. Dezember 1925 der Arbeiterführer Green u. a. 
folgendermaßen: „Die Gewerkschaft ist sich dar- 
über klar, daß vom Erfolg der Direktion das Wohl 
des Betriebes abhängt; infolgedessen haben die Ar- 
beiter eine Reihe ihrer früheren Auffassungen ver- 
lassen, um neuzeitlichere Anschauungen anzu- 


nehmen. Das Verhältnis zwischen Leitung und Be- . 


legschaft hat sich geändert und ändert sich jeden 
Tag. Die Unternehmungsleitung ihrerseits sieht ein, 
daß für die Erzielung von Ersparnissen im Produk- 


tionsprozeß die Zusammenarbeit mit der Arbeiter- _ 


schaft und die Aufstellung gerechter Arbeitsbedin- 
gungen von höherem Wert ist als die einseitige 
Ausübung der Macht. Die Gewerkschaften anderer- 
seits sind sich dessen bewußt, daß eine Steigerung 
der Arbeitsleistung und die Vermeidung von Ver- 
schwendungen zu höheren Löhnen und besseren 
Arbeitsverhältnissen führen. Auf beiden Seiten sieht 
man ein, daß Lohnsteigerung und Leistungssteige- 
rung solidarisch sihd.“ | 


Aus alledem kann man schließen, daß dieser 
fortschreitende Umschwung der Gesinnung in den 


Die Ar- - 
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Kreisen der amerikanischen Arbeiterschaft zu- 
gunsten des Taylor-Systems seinen Niederschlag 
auf wirtschaftlichem und sozialem Gebiete in Ame- 
rika finden wird. Der zufriedenste, von dem 
Nutzen seiner Anstrengungen überzeugte Arbeiter 
wird seine Industrie stark unterstützen, die ährer- 
seits ihre Selbstkosten wird verbessern und ihre 
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Absatzgebiete wird erweitern können. Aus diesen 
Tatsachen ist zu schließen, daß der amerikanische 
Unternehmer es jedenfalls verstanden hat, aus dem 
anfänglich verpönten Taylor-System ein anerkann- 
tes Arbeitssystem zum Wohl der nationalen In- 
dustrie zu schaffen. 


(L’Usine, 21. August 1926.) Kalpers 


Polytechnische Schau. 


(Nachdruck der Originalberichtte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Die Leistungen der wissenschaftlich-technischen 


Institute in Rußland. Einer Zusammenstellung der 


wissenschaftlichen technischen Institute in Ruß- 
land deren Forschungen zumeist der industriellen 
Entwicklung dienen sollen, entnehmen wir fol- 
gendes: 


Das Institut für angewandte Cheii unter 
N. Kurnakow ist eins der größten Rußlands. Seine 
analytische Abteilung führt ständig zahlreiche 
Analysen von chemischen Produkten und Waren 
aus. In der organischen Abteilung beschäftigt man 
sich besonders mit der Herstellung von 
metalliichem Aluminium aus Tichwiner Bauxiten, 
sowie mit der Ausarbeitung von Verfahren zur 
Gewinnung von Stickstoff aus der Luft. Es wurde 
kürzlich ein neues Verfahren zur Herstellung von 
nichtrostendem Stahl gefunden. In der organischen 
Abteilung ist man mit der Herstellung von Gerb- 
stoffen aus Badan, aus der Rinde von Tannen, 
Weiden und anderen Pflanzen beschäftigt. Ein 
neues Verfahren zur Destillation von Fuselöl und 
zur Gewinnung von hochsiedendem Alkohol und 
auch Aether konnte eingeführt werden. Dadurch, 
daß es gelang, bituminöse Schiefer zur Herstellung 
von Ultramarin heranzuziehen, konnten die Her- 
stellungskosten von Ultramarin um etwa 30 % 
gesenkt werden. Erfolgreiche Arbeiten wurden 
weiter ausgeführt zur Gewinnung von Phosphoriten, 
zur Kalzinierung von Glaubersalz usw. Auf Grund 
von Versuchen des Instituts konnte die Gewinnung 
von Bor und Borsäure bereits a 30—40 000 Pud 
im Jahr erhöht werden. 


Das chemische Institut Charkow, dessen Leiter 
Prof. L. Bach ist, arbeitete eine neue Methode zur 
Herstellung von hochwertigem Ichthyrol aus. Prof. 
Stadnikow, ein Mitarbeiter des Instituts, fand einen 
neuen Katalysator, durch den es möglich ist, 
Phenole in Toluol, Benzol usw. umzuwandeln. 
Ferner wurde eine elektrolytische Methode aus- 


- gearbeitet, um Paraaminophenol aus Nitrobenzol 


zu gewinnen. Für den Trust „Asnest“ ‘wurde ein 
Verfahren, mit Hilfe von Katalysatoren Naturgase 
zu oxydieren, ausgearbeitet, und für die Fabrik 
„Karbolit“ ein elektrolytisches Verfahren zur Ver- 
chromung von Stahl. 


Das chemisch-pharmazeutische Institut, von 
Prof. P. Kaminski geleitet, stellte eine große An- 
zahl von neuen ätherischen Oelen zusammen, von 
denen 52 von der Industrie jetzt hergestellt werden. 
Die pharmazeutische Abteilung konnte neue Ver- 
fahren zur Herstellung von kristallinischen Kodein 
und Kodeinsalzen, von Atropin, Heroin, Wasser- 
stoffsuperoxyd, Jodoform und anderen Medi- 
kamenten einführen. Auch den Abwässern der 
Bohrlöcher im Bakugebiet hat das Institut seine 


Aufmerksamkeit geschenkt und zur Zeit werden 
bereits monatlich 150 kg Jod aus diesen gewonnen. 

Das Institut für künstliche Düngemittel beschäf- 
tigte sich unter Prof. Britzke mit allen Fragen, die 
sich auf künstliche Düngung beziehen. Es hat in 
der letzten Zeit eine genaue Erforschung der 
bekanntesten Lagerstätten in Rußland, die Rohstoffe 


. für künstlichen Dünger liefern, durchgeführt. Es 


wurden Phosphoritlagerstätten, Kalk und Mergel- 
vorkommen und die Kalivorkommen eingehend 
erforscht. Die Förderungs- und Aufschließungs- 
anlagen für Phosphorite konnten von dem Institut 
verbessert werden. Besonders erwähnenswert ist 
noch eine neue Methode zur Herstellung von Phos- 
phoritmehl und zur Herstellung von Phosphorsäure 
auf thermischem Wege. In letzter Zeit wurden 
praktische Düngeversuche mit phosphorsaurem 
Ammoniak und Kalisalzen der Solikamsker Lager- 
stätte gemacht. 

Das Leningrader „Experimentelle elektrotech- 


nische Laboratorium“, dessen Leiter Prof. Kowa- 


lenko ist, hat sämtliche Vorarbeiten geleistet zur 
serienweisen Herstellung von 0,5—15PSDreiphasen- 
Asynchronmotoren. Eine Reihe neuer Apparate 
wurde konstruiert, deren Massenherstellung bereits 
durchgeführt wird, wie z. B. Spannungsumschalter, 
Telephonhörer mit sternförmig angeordnetem fünf- 
teiligem Magnetsystem, ein : Kontrollapparat für 
Radiokopfhörer usw. In Arbeit befinden sich neue 
Akkumulatorenbatterien für Radioanlagen, Schein- 
werfer usw. _ 

Das Staatsinstitut für experimentelle Elektro- 
technik berichtet über neue Arbeiten zur Ver- 
besserung von Elektromotoren, Herstellung von 
Bürsten von Dynamos, zur Erforschung der 
Dielelektrika, zur Untersuchung des Einflusses von 
Hochspannungsleitungen auf Telegraphenlinien, 
zum automatischen Regulieren der Temperatur in 
Oefen usw. Das Institut wird zur Zeit ausgebaut 
und wird nach der Fertigstellung aus 8 Gebäuden 
bestehen, darunter ein physikalisch-technisches 
Laboratorium, ein Hochspannungslaboratorium, ein 
Niederspannungslaboratorium, ein radiotechnisches 


. Laboratorium usw. 


In dem physikalisch-technischen Institut wurden 
neue Schutzvorrichtungen für Hochspannungs- 
leitungen, Verfahren zur Ausnutzung der Hoch- 
spannungsleitung für Telephon, sowie neue Radio- 
apparate ausprobiert. 
fahren zur Durchleuchtung von Metallen mit 
Röntgenstrahlen sowie zur geologischen Schürfung 
mit Hilfe der Elektrizität ausgearbeitet. Eine 
Maschine zum Polieren der Kohlenmembrane in 
Mikrophonen wurde . konstruiert, und es konnte 
auch ein neues Verfahren zur Herstellung der 
Membrane gefunden werden. Auch im Bau von 


t 


Es wurden weiter Ver-: 
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Transformatoren 
erzielt. 

Das staatliche Büro für „Metallurgische und 
wärmetechnische Konstruktionen“ hat die Aufgabe, 
beizutragen zur Herabsetzung der Produktions- 
kosten der Industrie, indem es in den verschieden- 
sten Betrieben wärmetechnische Fehlerquellen auf- 
deckt und den Fabriksleitungen Vorschläge zur 
Modernisierung ihrer Anlagen unterbreitet. Es hat 
zahlreiche Projekte für die verschiedenen Flamm- 
öfen, Trockenanlagen und Entstaubungsanlagen 
ausgearbeitet und ist zurzeit damit beschäftigt, 
neue Konstruktionen zur besseren Ventilation von 
Fabrikräumen einzuführen, Das Institut arbeitet im 
engsten Zusammenhang mit der Industrie und kann 
sich bereits, trotzdem es erst seit zwei Jahren 
besteht, selbst finanzieren; wie umfangreich die 
Tätigkeit geworden ist, geht daraus hervor, daß 
42 selbständige Mitarbeiter vorhanden sind. 


wurden größere Fortschritte 


Das aerohydrodynamische Institut arbeitet zur | 


Zeit an der Konstruktion von Windmotoren. Ein 
Windmotor des Instituts von 50 PS arbeitet bereits 
seit 9 Monaten erfolgreich im Bakuer Naphtarevier 
und hat in dieser Zeit für das Auspumpen einer 
Anzahl von Bohrlöchern 85 % der hierzu nötigen 
Kraft. geliefert, während man lediglich für die rest- 
lichen 15 °% auf einen Reservewärmemotor zurück- 
greifen mußte. Gegenwärtig werden 100-PS- 
Windmotoren für die Krim konstruiert. Dort besitzt 


der Windmotor für die Elektrifizierung eine große - 


Zukunft, da für seine Ausnutzung gerade die 
Jahreszeit günstig ist, in der die Wasserkräfte unter 
Wassermangel zu leiden haben, so daß sich Wind- 
“kraft und Wasserkraft gegenseitig zu ergänzen 
vermögen. 

Das wissenschaftliche Institut für Automotoren 
hat folgende eigene Konstruktionen herausgebracht: 
„Nami — 100“, den Kleinkraitwagen „Nami — I“, 
der speziell zum Befahren schlechter Wege ein- 
gerichtet ist, den Flugmotor „Nami —700 PS“, der 
bis jetzt der einzige Großmotor russischer Kon- 
struktion ist, den Flugmotor „Nami — NRB — 100“, 
den Zweizylinder-Flugmotor „Nami — 20 PS“, der 
auch mit Schweröl betrieben werden kann. Das 
Institut hat weiterhin anerkannt gute Arbeiten auf 
dem Gebiet der Traktoren und Motorschlitten 
geleistet. Die 6 Abteilungen sind heute: Eine 
thermodynamische, eine Konstruktionsabteilung, 
eine technisch-industriele und Abteilungen für 
Automobil-, Traktoren- und Flugzeugmotorenbau. 


(Nach „Torgowo-Promyschlennaja Gaseta“, Indu- - 


strie- und Handelszeitung.) Reinglaß. 
Brennstoifiuntersuchungen. Dr. H. Broche De- 
spricht die Normung der bei Abnalımeversuchen 
auszuführenden Brennstoffuntersuchungen, 
er auf die Wichtigkeit hinweist, genaue Verein- 
barungen nicht nur über die Art der auszuführen- 
den Untersuchungen zu treffen, sondern auch über 
die Methoden., nach denen die verschiedenen Werte 
zu ermitteln sind. Es gilt hierbei, sich über die 
besten und zuverlässigsten Methoden zu einigen. 
wobei auch die Arbeiten des Auslandes zu berück- 
sichtigen sind. Wenn die betreffenden Unter- 
suchungen überall nach den gleichen Methoden 
ausgeführt werden, so lassen sich die an verschie- 
denen Stellen gewonnenen Ergebnisse unschwer 
miteinander vergleichen. Auf diese Weise werden 


da die Trocknung 


wobei . 
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Normvorschriften entwickelt, neben denen in ge- 
wissen Fällen Konventionsmethoden zur Anwen- 
dung gelangen werden, die aber ebenfalls brauch- 
bare Vergleichswerte liefern. Die Literaturangaben 
des bisherigen Entwurfes sind entsprechend zu 
ergänzen, vor allem unter Berücksichtigung der 
neueren Literatur. 


Von besonderer Bedeutung ist es, eine Eini- : 


gung herbeizuführen über die Bestimmung des 


Wassergehaltes der festen Brennstoffe sowie über 


die Bestimmung der flüchtigen Bestandteile. Die 
Wasserbestimmung zerfällt in die Ermittlung der 
groben Feuchtigkeit und in die Bestimmung des 
Wassergehaltes der lufttrockenen Probe. Letztere 
kann bei Steinkohlen und Koks hinreichend genau 
durch Trocknen hei 105° erfolgen. dessen Dauer 
jedoch nicht länger als 1 Stunde betragen sollte, 
um eine Oxydation der Kohle zu vermeiden. Die 
Wasserbestimmung in Braunkohlen und Torf ist 
durch Destillation mit Xylol, am besten nach der 
von Erdmann angegebenen Methode auszuführen, 
in einem Kohlensäurestrom 
durch Adsorption von Kohlensäure beträchtliche 
Fehler ergeben kann. Dagegen ist die Wasserbe- 
stimmung mit Xylol in der von Erdmann angege- 
benen Weise ohne große Mühe durchführbar, sie 
liefert genaue Werte und kann daher zur Aufnahme 


‘in die Regeln für Brennstoffuntersuchungen emp- 


fohlen werden. 
Noch wichtiger ist eine Festlegung der Methode 


zur Bestimmung der flüchtigen Bestandteile, da: 


hier je nach der Arbeitsweise erhebliche Unter- 
schiede auftreten. Nicht nur die Größe des Tiegels 
und das Material, aus dem er besteht, sondern auch 
die Verkokungstemperatur, die Dauer der Er- 
hitzung, der Abstand der Brennermündung vom 
Tiegelboden sowie die Art der Heizquelle spielen 
hierbei eine wichtige Rolle.. Während man früher 
in Deutschland meist die Mucksche Probe an- 
wandte, bedient man sich heute vorwiegend. der 
Bochumer Probe, bei der ein Tiegel verwendet 
wird, in. dessen Deckel ein 2 mm weites Loch 
sich befindet. In Amerika dagegen bestimmt man 
die flüchtigen Bestandteile allgemein in der Weise, 
daß man 1 g Kohle in einem 20—30 g wiegenden 
Platintiegel 7 Minuten lang bei 950° in einem elek- 
trischen Ofen erhitzt. Vergleichende Bestimmun- 
gen über die Ergebnisse, die bei Anwendung der 
eben erwähnten verschiedenen Methoden erhalten 
werden, sind kürzlich in Holland von Kreulen 
ausgeführt worden, aus denen die beträchtlichen 


Abweichungen, die man bei Anwendung der ver- 
deutlich ersichtlich 


schiedenen Methoden erhält, 
sind. Die Unterschiede betragen bis zu 3 %. Die 
Einhaltung einer bestimmten Temperatur ist bei 
elektrischer Beheizung des Tiegels jedenfalls am 


‚einfachsten möglich, doch stehen der allgemeinen 


Einführung dieser Methode die Kosten der elektri- 
schen Oefen im Wege. Verf. empfiehlt daher in 
erster Linie die Einführung der Bochumer Probe 
als Norm für Brennstoffuntersuchungen, doch er- 
scheint auch die Festlegung der Werte nach der 


amerikanischen Methode vorteilhaft, um Vergleiche 


mit amerikanischen Veröffentlichungen ermöglichen 

zu Können. | 
Zweckmäßig werden in den Regeln noch kurze 

Hinweise mitLiteraturangaben für bestimmte Unter- 
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suchungen aufzunehmen sein, so z. B. über die 
Heizwertbestimmung von sehr aschereichen Brenn- 
stoffen. von leichtsiedenden Oelen, über die Schwe- 
felbestimmung ‘nach Eschka sowie über die Stick- 
stoffbestimmung. (Archiv f. Wärmewirtschaft 1926, 
S. 237.) Sander. 


Ueber die Bestimmung des Sauerstoifgehaltes 
in” Sauerstoff des Handels haben B. Neumann und 
-W. Steuer vergleichende Untersuchungen ausge- 
führt, deren Ergebnis recht interessant ist. Ver- 
dichteter Sauerstoff, der aus verflüssigter Luft ge- 
wonnen ist, enthält als Verunreinigung nur eine ge- 
ringe Menge Stickstoff. Die Bestimmung des 
Sauerstoffgehaltes erfolgt in der Praxis entweder 
durch Absorption mit alkalischer Pyrogallollösung 
oder durch Verbrennen des Sauerstoffs über Kup- 
fer. Da diese beiden Methoden keine überein- 
stimmenden: Ergebnisse liefern, wurden die ver- 
schiedenen Analysenmethoden einer näheren Prü- 
fung unterzogen. Es kamen zur Anwendung: 

1. Verbrennung in einem langen, mit Kupfer- 
drahtnetz gefüllten Glasrohr, Messung en Stick- 
stoffrestes. 
- 2, Absorption mit Kupfer in Amoon und 
Ammoniak., 
3. Absorption mit Natkimiivdresulfit: 
4. Absorption mit Phosphor. 
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Um bei Methode 4 ein gefahrloses Arbeiten zu 
ermöglichen, wurde die Phosphorpipette zuerst mit 
80 ccm reinem Stickstoff gefüllt und dann erst der 
zu untersuchende Sauerstoff nach und nach in 
kleinen Mengen eingeführt. 

Der Stickstoffrest wurde nach sämtlichen 4 
Methoden mit guter Uebereinstimmung zu 2,3 bis 
2,5 % ermittelt; bei der Absorption des Sauerstoffs 
mit Pyrogallollösung wurde dagegen bis zu 4% 
Restgas gefunden und die einzelnen Werte zeigten 
ziemliche Schwankungen. Bei näherer Prüfung 
ergab sich, daß das Restgas erhebliche Mengen. 
Kohlenoxyd enthielt, das bekanntlich bei der Ein- 
wirkung von hochprozentigem Sauerstoff auf 
Pyrogallol aus diesem gebildet wird. Bei weiterer 
Verwendung der gleichen Pyrogallollösung wurde 
andauernd mehr Kohlenoxyd gebildet, nach dessen 
Absorption in frisch bereiteter Kupferchlorürlösung 
aber immer der richtige Stickstoffrest, nämlich 
24—25 % wie oben, gefunden wurde. Es ergibt 
sich somit, daß die Absorption von hochprozenti- 
gem Sauerstoff mit Pyrogallol falsche Werte lie- 
fert; es werden in dem Sauerstoff mehr Verunreini- 
gungen gefunden, als tatsächlich darin enthalten 
sind. Die Pyrogallolmethode liefert nur dann rich- 
tige Werte, wenn aus dem Restgas noch das 
a absorbiert wird. (Chem. - Zeitg., 
49. Jahrg., S. 585.) Sander. 
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Projektierungen und Apparaturen für die Chemi- 
sche Industrie. I. Gruppe: Nitrozellulose, synthe- 
tischer Kampfer, Pulver. Mit 146 .Abb. Verlag 
Otto Spamer, Leipzig, 1926. 158 S. Geh. 15,— 
RM., geb. 18,— RM. | 
Aus der Feder der bekannten Chemiker und 
Ingenieure in den Apparatebaufirmen J. L. Carl 
= Eckelt G. m. b. H. und Dr. C. O. Gaßner G. m. b. H. 


ist der erste Band einer aus der Praxis für die 


Praxis bestimmten Sammlung erschienen. 

Mit aller Deutlichkeit geht aus dieser ersten 
Studie, die durch umfassendes Illustrationsmaterial 
— 146 Bilder — erläutert wird, hervor, wie sehr 
eine geeignete Apparatur integrierender Bestand- 
teil eines chemischen Verfahrens ist. Daß es voll- 
kommen falsch ist, den Chemismus in einen 
Apparat würgen zu wollen, der nicht dafür taugt. 
daß vielmehr die Apparatur immer dem Chemismus 


. des Verfahrens angepaßt werden muß. 


Mag auch sehr vieles von dem Material, vorab 
auf dem Gebiete der Nitrozelluloseindustrie und 
Schießpulverfabrikation, für das deutsche Gebiet 
dem Versailler Vertrag zum Opfer gefallen sein, 
so hört das Gesamtgebiet dennoch nicht auf, seine 
wissenschaftliche und praktische Bedeutung zum 
mindesten für das gesamte Ausland beizubehalten. 


Dieses wird besonders gerne zu der in gewissen- 


hafter deutscher Kleinarbeit gewonnenen Er- 
fahrung der Technik greifen wollen. 

Im weiteren ist besonders auf die außerordent- 
lich wertvolle Bearbeitung über die Darstellung 
des synthetischen Kampfers hinzuweisen, welche 
an Hand des sog. Eckeltschen Verfahrens ent- 
wickelt wird. Bekanntlich ist der synthetische 
Kampfer, eine der Großtaten deutscher Chemie, 


mit dem 1. Januar 1926 als gleichberechtigtes Pro- 
dukt neben dem Japankampfer in das neue 
deutsche Arzneibuch (D.A.B. 6) eingeführt worden 
und hat sich die deutsche Konkurrenz darin 
namentlich auf dem amerikanischen Markte sehr 
bemerkbar gemacht. Eine teilweise Ergänzung zu 
diesem Kapitel bilden die Ausführungen von 
McLang in der engl. Zeitschrift C.T.J. No. 2000 
v. 18. Sept. 1925 und No. 2031 v. 23. April 1926. 
wovon erstere eingehend in der D. Parf.-Ztg. vom 
November 1925 ref. ist. Die vollendete Kampfer- 
synthese hat Deutschland, ja ganz Europa, vom 
Japankampfer vollkommen unabhängig gemacht. 
Dabei darf aber keineswegs angenommen werden, 
daß die Kampferfabrikation leicht zu gestalten sei. 
Vielmehr stellt sie an chemisches und technisches 
Können ganz besonders hohe Anforderungen, da 
man über kein homogenes und stets gleichartiges 


- Ausgangsmaterial verfügt. 


Von ganz besonderer Bedeutung für die chemi- 
sche Industrie sind von den beschriebenen Appa- 
raten vor allem der liegende Oxydationsapparat 
mit Salisrührer (Fig. 91) und der Homogenisator 
(Fig. 92), in neuerer Konstruktion auch Homoly- 
sator genannt, welche für die gesamte Industrie 
der Riechstoffe und synthetischen Aromatica eine 
besondere Bedeutung besitzen. So zum Beispiel 
für die Herstellung mentholhaltiger Oele. 

Dies Buch, wie vermutlich auch die ganze 
Sammlung, ist eine wertvolle Bereicherung der 
Literatur über präparative und technische Chemie, 
indem es in Form einer konzentrierten Darstellung 
allen denen, welche mit der Materie in Berührung 
kommen, dem Chemiker wie dem Apparatebau- 
schüler, dem chemischen Ingenieur wie dem Be- 
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triebsdirektor auf 10 Bogen 
Ueberblick bietet. 
Speziell dankenswert ist die Tatsache, daß in 
besonderen Anhängen auch die Wirtschaftlichkeit 
und die Möglichkeit der Aufarbeitung und Wieder- 
gewinnung der Lösungsmittel und ‘Nebenprodukte 
gewürdigt worden ist. Man kann bei dieser hervor- 
ragenden Leistung auf die angekündigten weiteren 
Bände nur gespannt sein. Dr. J. R. Sp. 


 Feuerieste Baustoffe für Kammern der Kokerei- 
und Gaswerksöfen. Von L. Litinsky, 

Ob.-Ing., Leipig.. Halle (Saale). Kommissions- 

verlag W. Knapp. 1926. Geh. RM. 2.80. 

Nach Besprechung eines Klassifizierungsver- 
suches der feuerfesten Materialien im allgemeinen 
werden diejenigen feuerfesten Baustoffe genannt 
und besprochen, die für die Verwendung in den 
Kammerwänden der Kokerei- und Gaswerksöfen 


einen vollendeten 
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in Frage kommen. Die Eigentümlichkeiten des 
Kohlendestillationsvorganges, sofern sie für die 


Wahl der feuerfesten Steine maßgebend sind, wer- . 


den kurz angeführt und die durch diese Eigen- 
tümlichkeiten bedingten, an die Steine in Kohlen- 


. destillationsöfen zu stellenden Anforderungen im 


einzelnen ausführlich behandelt. Besondere Auf- 
merksamkeit wird hierbei den Erscheinungen der 
Ausdehnung, der Salzanfressungen und der 
Wärmeleitfähigkeit der feuerfesten Materialien ge- 
schenkt. Nach der Erörterung des Ofenausbesse- 
rungs- und des Stampfverfahrens wird ein Ver- 
gleich zwischen Silika- und Schamotte-Anwendung 
für Kohlendestillationsöfen gezogen. 


Dem Wortlaut sind zur Erläuterung 15 Abbil- 
dungen und 7 Zahlentafeln beigegeben. Eine große 
Anzahl von Fußnoten dienen kerner der Quellen- 
angabe. Cr. 
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Zum hundertjährigen Bestehen der Gasindustrie in Deutschland. 
Von Dr. -Ing. A. Sander, Berlin. 


Im September 1826 nahm die von der Imperial 
Continental Gas Association in der Nähe des Halle- 
schen Tores in Berlin errichtete erste Gasanstalt 
Deutschlands ihren Betrieb auf. Auf Grund eines 
am 2t. April 1825 zwischen dem Kgl. Ministerium 
des Innern und der Polizei mit der genannten eng- 


lischen Gesellschaft abgeschlossenen Vertrages war 


ihr auf die Dauer von 2} Jahren die gesamte Be- 
leuchtung der Straßen Berlins, die bis dahin aus- 
schließlich durch Oellampen erfolgte, übertragen 
worden. Das Abkommen sah vor, daß alle wich- 
tigeren Straßen und Plätze innerhalb der Ring- 
mauern mit Gaslaternen beleuchtet werden sollten, 
während in den kleineren Straßen und Gassen die 
Oellampen beibehalten wurden, doch mußten auch 
diese von der Gasgesellschaft mit unterhalten 
werden. Als Entschädigung erhielt die Gesellschaft 
jährlich den Betrag von 31000 Talern, die Kosten 
der Rohrverlegung und der Anbringung der Gas- 
laternen gingen dabei zu ihren Lasten. Diese erste 
Berliner Gasanstalt verfügte nach einem aus dem 
Jahre 1833 stammenden Bericht von Spiker 
über 180 bis 190 Retorten und verarbeitete 
etwa ' 50000 preußische Tonnen Steinkohle 
im Jahre. Obwohl die Einrichtung ursprüng- 
lich nur öffentlichen Zwecken zu dienen 
bestimmt war, so gingen doch auch die 
Bürger offenbar bald dazu über, die Gasbeleuchtung 
in ihren Häusern einzuführen, denn in dem oben 
erwähnten Bericht heißt es, daß im Jahre 1833 
neben 1789 öffentlichen bereits 4500 private Gas- 
fammen vorhanden waren. 

Daß die erste Gasanstalt in Deutschland von 
einer englischen Gesellschaft errichtet wurde, ist 
kein Zufall, sondern darauf zurückzuführen, daß 
man in England zu jener Zeit auf diesem Gebiete 
bereits viel weiter war. Schon im Jahre 1810 war 
in London die Gas Light and Coke Co. ge- 
gründet worden, die im Jahre 1812 durch „Royal 
Charter“ inkorporiert wurde und heute noch in 
hoher Blüte steht. So ist es denn begreiflich, daß 
man angesichts der Fortschritte, die die Gas- 
beleuchtung in England machte, dort bald den Plan 


faßte, diese neue Industrie auch auf dem Kontinent 
einzuführen und zu diesem Zweck ein eigenes 
Unternehmen, die Imperial Continental Gas Asso- 
ciation in London, gründete. Diese errichtete zu ' 
gleicher Zeit wie in Berlin auch eine Gasanstalt in 
Hannover, einige Jahre danach folgten die eng- 
lischen Gasanstalten in Frankfurt a. M., Aachen, 
Köln und Wien sowie in mehreren Städten Belgiens, 
Hollands und Frankreichs. 


In diesem Zusammenhang muß darauf hinge- 
wiesen werden, daß auch in Deutschland schon 
lange vor dem Auftreten der englischen Gasinge- 
nieure an verschiedenen Orten in kleinerem Um- 
fang die Gasbeleuchtung eingerichtet worden ist. 
So hat schon im Jahre 1811 Professor Lampadius 
in Freiberg i. Sa. einen Teil der Fischergasse durch 
sechs Gaslaternen beleuchtet und im Jahre 1816 
auf den dortigen Kgl. Amalgamierwerken in 
einigen Räumen Gasbeleuchtung eingeführt. Im 
März 1817 errichtete der Hamburger Kaufmann 
Joh. Gg. Heise in seinem Hause, in dessen Keller 
sich eine Weinhandlung befand, Gasbeleuchtung 
ein. In den Gastzimmern sowie im Flur brannten 
15 Gasflammen, und der zur Gaserzeugüng 
dienende Apparat wurde dem Publikum „gegen 
einen freiwilligen Beitrag für die Armen“ vorge- 
führt. Im April 1817 hat dann Heise an den Rat 
der Stadt Hamburg ein Gesuch gerichtet, in dem 
er um die Genehmigung zum Bau einer Gasanstalt, 
die die ganze Stadt versorgen sollte, bat, doch 
wurde dieses Gesuch abgelehnt. Auch in anderen 
Städten Deutschlands wurden derartige Versuche 
in kleineren Maßstabe mit mehr oder weniger Er- 
folg angestellt, doch blieb die Gasversorgung einer 
ganzen Stadt, wie erwähnt, den englischen Unter- 
nehmern vorbehalten. 


Welch tiefen Eindruck der Ersatz der arm- 
seligen Oellämpchen durch die wesentlich heller 
brennenden Gaslaternen auf unsere Vorfahren vor 
100 Jahren gemacht hat, zeigt deutlich der nach- 
folgende Bericht, den die „Vossische Zeitung” vom 
20. September 1826 enthielt: 
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„Gestern abend sahen wir zum ersten Mal die 
schönste Straße der Hauptstadt, die zugleich unser 
angenehmster Spaziergang ist, die Linden, im 
hellsten Schimmer der Gasbeleuchtung. Eine große 
Menge Neugieriger war durch dies Schauspiel her- 
beigelockt worden und alle schienen davon über- 
rascht; denn heller haben wir selbst bei glänzenden 
Iluminationen die Linden nicht gesehen. Nicht in 
dürftigen Flämmchen, sondern in handbreiten 
Strömen schießt das blendende Licht hervor, das 
so rein ist, daß man in einer Entfernung von 20 bis 
25 Schritten von den größeren Laternen einen 
Brief recht gut lesen konnte. Einige Privathäuser 
haben schon Gebrauch von der Gasbeleuchtung ge- 
macht; vor dem Hotel de Rome stehen zwei helle 
Fackelträger und vor Beiermann Caffé Royal hängt 
ein Feuerzeichen, wie auf einem Leuchtthurme, so 
daß man den Hafen nicht verfehlen kann. — Bald 
werden auch die anderen Hauptstraßen auf gleiche 
Weise erleuchtet werden, und Berlin, das wegen 
seines erfreulichen Eindrucks, den es bei Tage 
macht, berühmt ist, wird auch zur Nachtzeit den 
Fremden angenehm überraschen.“ 


Mit nicht geringerer Begeisterung wurden die 
ersten Gaslaternen in Hannover begrüßt, wo be- 
reits am 2. September 1826 das von zwei jungen 
englischen Ingenieuren, den Brüdern Drory, erbaute 
Gaswerk seinen Betrieb aufnahm. Es ist be- 
merkenswert, daß das Gaswerk in Hannover bis 
zum 1. Dezember 1917 in ununterbrochenem Be- 
sitz der englischen Gesellschaft verblieb und da- 
mals erst an die Stadt überging. Ganz anders ent- 
wickelten sich die Verhältnisse in Berlin. Der 
Vertrag, den die preußische Regierung im Jahre 
1825 mit der englischen Gesellschaft über den Kopf 
der Berliner Stadtverwaltung hinweg hinsichtlich 
der Straßenbeleuchtung abgeschlossen hatte, lief 
zwar bis zum 1. Januar 1847, doch schon im Jahre 
1836 trat die Stadtverwaltung in Erwägungen ein. 
die Gasbeleuchtung der Straßen selbst in die Hand 
zu nehmen. Immerhin vergingen noch einige Jahre, 
bis dieser Plan eine festere Gestalt annahm. Nach- 
dem ein im Jahre 1842 von der Stadtverwaltung 
eingereichtes Gesuch, ihr vom 1. Januar 1847 ab 
die ausschließliche Berechtigung zur Versorgung 
von Privatpersonen und öffentlichen Gebäuden init 
Gas durch Rohrleitungen zu erteilen, die königliche 
Genehmigung gefunden hatte, wurde mit der Aus- 
arbeitung der Pläne Rudolf Blochmann, ein be- 
kannter Fachmann, betraut, der bereits die Gas- 
werke in Dresden und Leipzig erbaut hatte. "Dieser 
sah zwei Gasanstalten mit je einer Gasbehälter- 
Filiale vor, entsprechend der durch die Spree ver- 
ursachten Teilung der Stadt in eine nördliche und 
eine südliche Hälfte. Als Höchstleistung war die 
Gaslieferung für 5140 öffentliche und etwa 20 000 
Privatflammen vorgesehen. Nachdem in den Jah- 
ren 1841 bis 1544 mehrfach, jedoch stets ohne Er- 
folg versucht worden war, mit der englischen Ge- 
sellschaft eine Einigung über die Ausgestaltung und 
Verbesserung der Gasbeleuchtung herbeizuführen, 
ging man im Jahre 1845 an die Verwirklichung des 
von Blochman ausgearbeiteten Projektes, so daß 
die beiden ersten städtischen Gasanstalten Berlins 
pünktlich am 1. Januar 1847 ihren Betrieb auf- 
nehmen konnten. Der Ausbau der beiden Gas- 
anstalten, die sich in der Gitschinerstraße bzw. am 
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Stralauer Platz befanden, auf die oben angegebene 
Leistung wurde allerdings erst 1849 vollendet. 
Zu den Abnehmern der städtischen Gasanstalt 
zählte auch das Kgl. Opernhaus, das bis zum Jahre 
1847 mit Oelgas aus einer sog. Portativ-Gasanstalt 
versorgt worden war. 
nehmungen befanden sich bis in die fünfziger Jahre 
des vorigen Jahrhunderts hinein in zahlreichen 
Städten. Sie lieferten ihren Abnelımern das Gas 
täglich mit Hilfe eines fahrbaren Gasbehälters, eines 
auf Rädern befestigten eisernen Kastens mit blase- 
balgartig ausziehbarer Decke aus gummierter Lein- 
wand, ins Haus, wo ein zweiter Gasbehälter auf- 
gestellt war, der aus dem fahrbaren Bchälter täglich 
frisch gefüllt wurde. Das Ueberfüllen des Gases 
aus dem fahrbaren Gasbehälter in den Behälter des 
Gasabnehmers erfolgte in der Weise, daß beide Be- 
hälter durch einen Schlauch miteinander verbunden 
und die Hähne geöffnet wurden, worauf der ge- 


- füllte Balg mit einer an dem Wagen angebrachten 


Winde zusammengedrückt wurde, bis der Haus- 
behälter gefüllt war. Die gelieferte Gasmenge 
wurde im .Beisein des Abnelımers an einer an dem 
Behälter angebrachten Meßlatte abgelesen, so daß 
also Gasmesser hierbei entbehrlich waren. 

Alsbald nach der Eröffnung der städtischen 
Gasanstalten in Berlin begann ein scharfer Kon- 
kurrenzkampf zwischen diesen und der englischen 
Gasanstalt, die den Gaspreis, der bis dahin 
10 Mk. für 1000 engl. cbf. (= 35,3 Pig. für 
1 cbm) betragen hatte, auf die Hälfte herab- 
setzte und, als die städtischen Anstalten 
diesem Beispiel folgten, ihren Abnehmern 
überdies 5% Rabatt einräumte. So kam es, daß 


- die Gaspreise in Berlin weitaus niedriger waren als 
in irgend einer anderen Stadt Deutschlands, und 


dieser Umstand hatte wiederum zur Folge, daß der 
Gasbeleuchtung zahlreiche neue Abnehmer gewon- 
nen wurden. Infolgedessen war bereits im Jahre 
1856 die Errichtung einer dritten städtischen Gas- 


anstalt notwendig, die im Norden Berlins erbaut 


wurde und mit ihrem ersten Teile Ende 1859 in Be- 
trieb kam. Diese sowie die beiden älteren Gas- 
anstalten mußten im Laufe der sechziger Jahre er- 
heblich erweitert werden, um den immer wachsen- 
den Ansprüchen zu genügen. Trotzdem mußte 
schon zu Beginn der siebziger Jahre eine vierte 
Gasanstalt im Nordosten der Stadt (Danziger 
Straße) erbaut werden, die 1873 in Betrieb kam. 
Die Gaserzeugung im südlichen Stadtgebiete er- 
fuhr dagegen erst verhältnismäßig spät die so not- 
wendige Verstärkung, und zwar. durch die Errich- 
tung des Gaswerks Schmargendorf, das 1893 den 
Betrieb aufnahm. Den Abschluß dieser Entwick- 
lung bildet im Jahre 1902 die Errichtung des rie- 
sigen Gaswerks in Tegel, das heute den Schwer- 
punkt der von der Stadt Berlin betriebenen Gas- 
werke darstellt. Im Jahre 1925 erreichte die Gas- 
erzeugung der acht städtischen Werke, deren Ein- 
richtungen in den letzten Jahren einer durchgreifen- 
den Erneuerung unterzogen worden sind, den Be- 
trag von 427 Mill. cbm, das ist genau das Hundert- 
fache der Gaserzeugung im Jahre 1850. 

Neben den städtischen Gaswerken entwickel- 
ten sich aber auch die Betriebe der englischen Gas- 
gesellschaft recht erfolgreich. Dieses Unternehmen 
hatte auf Grund des Vertrages aus dem Jahre 1825 


Derartige private Unter-. 
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das Recht, das von ihm versorgte Stadtgebiet, so- 
weit es innerhalb der alten Ringmauern lag, aucli 
nach Ablauf des Vertrages weiter mit Gas zu be- 
liefern. 
Gas Association klugerweise schon frühzeitig mit 
verschiedenen westlichen und südlichen Vororten 
Berlins Gaslieferverträge ab, wodurch sie sich bei 
dem raschen Wachstum dieser Gemeinden ein um- 
fangreiches neues Absatzgebiet schuf, dessen Be- 
deutung im Laufe der Jahre weitaus größer wurde 
als der heiß umstrittene Bezirk im Zentrum Berlins. 


Zu dem ersten Gaswerk Berlins, das am 
Landwehrkanal vor dem Halleschen Tor lag. 
kam bereits im Jahre 1837 ein zweites hinzu, das 
auch heute noch bestehende Gaswerk in der Holz- 
marktstraße, das in der Folge zweimal erweitert 
wurde. Im Jahre 1871 wurde das Gaswerk Schöne- 
berg erbaut, 1888 folgte Weißensee, 1889 Grünau, 
1898 Oberschöneweide und im Jahre 1901 Marien- 
dorf, das heute eines der größten Gaswerke von 
ganz Europa ist. Diese sieben Werke der 1.C.G.A. 
wurden im Weltkriege als englische Unternehmun- 


gen unter Zwangsverwaltung gestellt und die Ge- 


sellschaft selbst wurde im Jahre 1918 von der Re- 
Zur Uebernahme der Werke der 
englischen Gesellschaft wurde dann die Deutsche 
Gas-A.-G. unter Beteiligung der Städte Schöne- 
berg und Wilmersdorf, des Kreises Teltow sowie 
der Deutschen Continental - Gasgesellschaft in 
Dessau gegründet; das Aktienkapital dieser Gesell- 
schaft beträgt heute 100 Mill. RM. Zum Betrieb der 
Werke sowie zum Vertrieb ihrer Erzeugnisse; 
wurde eine besondere Untergesellschaft, die Gas-" 
betriebsgesellschaft, errichtet, deren Aktien 
Besitz der Deutschen Gas-A.-G. 


finden; das Aktienkapital dieses Unternehmens be- ; 
trägt 8 Mill. RM. 


Die Schaffung der Gemeinde „Groß-Berlin“ in 


Jahre 1920 war auch im Hinblick auf die Gr . 


sorgung sowie auf die Besitzverhältnisse der beiden 


Parteien, städtische Werke einerseits und Deutsche 


Gasgesellschaft anderseits, von großer Bedeutung. 
Die Stadt Berlin gelangte hierdurch in. den Besitz 
der Gaswerke Charlottenburg, Spandau und einiger 
weiterer Vorortwerke, so daß sich die Zahl der in 
städtischem Besitz befindlichen Gaswerke auf ins- 
gesamt 17 erhöhte, von denen in der Folge aber im 


Interesse einer möglichst wirtschaftlichen Betriebs- 


zusammenfassung 9 kleinere Werke stillgelegt wur- 
den, so daß heute nur noch die folgenden 8 städti- 
schen Gaswerke in Betrieb sind: Danziger Straße, 
Charlottenburg, Tegel, Lichtenberg, Neukölln, 
Weißensee, Oberschöneweide und Spandau. Diesen 
stehen gegenüber 7 Gaswerke der Deutschen Gas- 
A.-G., an welcher die Stadt Berlin als Reclıtsnach- 
folgerin der Gemeinden Schöneberg und Wilmers- 
dorf nunmehr aber ebenfalls mit einem erheblichen 
Aktienbesitz beteiligt ist. Hierdurch war endlich 
eine Grundlage geschaffen, um den erwähnten, jahr- 
zehntelang währenden Kampf der beiden Unter- 


nehmungen gegeneinander zu beenden und eine 


Ferner schloß die Imperial Continental 


im Y 
und der $ 
Deutschen Continental-Gas-Gesellschaft sich be-, i 
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abschließende, großzügige Auseinandersetzung über 


' die gesamte Gasversorgung von Groß-Berlin her- 


beizuführen.. Im Jahre 1925 kam endlich ein Ver-. 
trag zustande, wonach das Gaswerk Holzmarkt- 
straße am 1. April 1929 käuflich in den Besitz der 
Stadt Berlin übergeht; von diesem Termin ab stellt 
die Deutsche Gasgesellschaft die Gaslieferung im 
Stadtgebiet innerhalb der früheren Ringmauern 
ein und überläßt die Gasversorgung dieses Teiles 
den städtischen Werken allein. In den Vororten 
dagegen, die bisher von den Werken der Deutschen 
Gasgesellschaft beliefert worden sind, bleibt der 
derzeitige Zustand bis zum Ende des Jahres 1975 
bestehen, zu welchem Zeitpunkt die -Stadt Berlin 
berechtigt ist, die gesamten Anlagen zu bestimm- 
ten Bedingungen zu erwerben. Somit wird die 
Stadt Berlin erst nach 49 Jahren die gesamte Gas- 
versorgung in eigene Hände bekommen; in diesem 
Zusammenhang muß jedoch darauf hingewiesen 
werden, daß heute bereits etwa 82% aller Ein- 
wohner aus den städtischen Werken und nur 18 % 
aus den Werken der Gasgesellschaft mit Gas. ver- 
sorgt werden. 

Weitaus langsamer als in Berlin vollzog siclhı 
begreiflicherweise die Einführung der Gasbeleuch- 
tung in den anderen Städten Deutschlands. Nach 
Berlin und Hannover waren Dresden und Frank- 
furt a. M. die nächsten beiden Städte, die Gaswerke 
‚errichteten, und zwar schon im Jahre 1828. Be- 
merkenswert ist auch die Tatsache, daß diese 
beiden Gasanstalten bereits von deutschen In- 


ia genieuren erbaut worden sind. Es folgten Leipzig 
” 1837, Aachen und Elberfeld 1839, Köln 1840, Deutz 


: 1844, Stuttgart 1845, Hamburg und Karlsruhe 1846, 
Nürnberg und Breslau 1847, Augsburg 1848 und 
München 1850. 

zj Eine lebhaftere Entwicklung sezi erst in den 


< fünfziger und sechziger Jahren ein, als durch die 
w, . Eröffnung zahlreicher neuer Eisenbahnlinien die 


' Beschaffung geeigneter Steinkohlen für die Gas- 
erzeugung erleichtert wurde. Heute sind in ganz 


Deutschland ungefähr 1400 Steinkohlengaswerke 


in Betrieb, deren Gaserzeugung etwa 3200 Millio- 
nen cbm jährlich beträgt. Durch das überall zu- 
tage ‚tretende Streben, die Gaserzeugung weiter 
Gebiete zu zentralisieren und die kleineren, weni- 
ger wirtschaftlichen Betriebe stillzulegen, ferner 
durch die in letzter Zeit mit besonderem Nachdruck 
betriebenen Bemühungen, die überschüssige Gas- 
erzeugung der Kokereien durch Fernleitungen noclı 
mehr als bisher an die Großstädte abzugeben, wird 
zwar die Zalıl der Gaswerke in den nächsten Jah- 
ren eine Abnahme erfahren, dagegen ist mit Sicher- 
heit zu erwarten, daß der Gasverbrauch in Zu- 
kunft noch beträchtlich wachsen wird, da nament- 
lich der gewerblichen und industriellen Gasheizung, 
wie das Beispiel Englands und Amerikas zeigt, 
noch weite Gebiete offen stehen. So darf man denn 
der schon so oft totgesagten deutschen: Gasindu- 
strie, die mit ihren wertvollen Nebenerzeugnissen 
einen starken Pfeiler unserer gesamten Wirtschaft 
bildet, auch in den kommenden Jahrzehnten eine er- 
folgreiche Entwicklung voraussagen. - 
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Was ist eigentlich Fließarbeit? 


Von Dipl.-Ing. Werner Kunz. 


- mf, (Nachdruck verboten.) Auch in der Technik 
gibt es Schlagwörter. Das neueste heißt: Fließ- 
arbeit. Was das bedeutet, wissen wohl die 
Ingenieure, aber auch nicht alle; die Nichtfachleute 
aber machen sich entweder gar keinen oder einen 
ganz falschen Begriff davon. Oft ‘hört man die 
Ansicht, die Fließarbeit sei von Henry Ford 
erfunden worden. Auch das ist nicht richtig, denn 
er war wohl zwar der Erste, der die Fließarbeit mit 
Hilfe des sogenannten Montagebandes im 
Maschinenbau anwendete, aber er sagt selbst in 
seinem Buche „Mein Leben und mein Werk“, daß 
er es den Fleischpackern in den Chikagoer 
Schlachthäusern nachgemacht habe. 

. Auf die Frage, was Fließarbeit ist, antwortet 
Frank Mäckbach in dem im Auftrage des Aus- 
schusses für wirtschaftliche. Fertigung heraus- 
gegebenen Buche ‚„Fließarbeit‘“ folgendermaßen: 
„Fließarbeit ist eine örtlich fortschreitende, zeitlich 
bestimmte, lückenlose Folge von Arbeitsgängen“. 
Der Zweck aber jeder Fließarbeit ist eine Beschleu- 
nigung des Herstellungsvorganges und damit eine 
Verringerung der Erzeugungskosten. Die Vorteile 
der Fließarbeit bestehen vor allem in einer Herab- 
setzung der Beförderungskosten und in der Mög- 
lichkeit, den Arbeitsraum sowie die. Arbeitskräfte 
besser auszunutzen, Lager — namentlich Zwischen- 
lager — und vor allem Kapital zu sparen. 

Meist versteht man unter Fließarbeit eine 
Fertigung, bei der das Werkstück auf einer sehr 
langsam fortschreitenden Fördervorrichtung (Band- 
förderer, Hängebahn, Rollenbahn, Umlaufkette, 
Drehtisch usw.) an den einzelnen Arbeitsstellen 
vorbeigeführt wird. Unbedingt notwendig ist das 
aber nicht; auch bei der Weitergabe des Werk- 
stückes von Hand oder z. B., wenn es in Rinnen 
oder ähnlichen Bahnen von Hand weitergeschoben 
wird, können die Bedingungen der Fließarbeit 
erfüllt sein. Jeder Arbeiter führt dabei eine 
bestimmte, streng abgegrenzte Arbeitsleistung aus, 
wofür ihm eine stets gleichbleibende Zeit zur Ver- 
fügung steht. Die Fließarbeit bedingt daher eine 
starke Unterteilung der Arbeit. Während früher 
ein Mann eine ganze Reihe von Arbeitsgängen aus- 
führte, hat bei der Fließarbeit jeder Mann an 
seinem Werkstück nur eine Arbeit zu leisten, dann 
ist das Stück an seinem Stand vorbei, ein neues 
dafür herangekommen, an dem er das Gleiche aus- 
führt. Die Erfahrung zeigt, daß hierbei viel mehr 
geschafft wird als früher und daß die Gesamtlöhne 
geringer werden, selbst wenn der Lohn des ein- 
zelnen Arbeiters höher ist als bisher. So können 
die Verkaufspreise herabgesetzt werden, wodurch 
sich wiederum der Umsatz hebt. Die Fordschen 
Kraftwagenfabriken zeigen dies am deutlichsten, 
wenn auch betont werden muß, daß die dort aus- 
geführten Arbeitsverfahren nicht auch für Deutsch- 
land unbedingt verwendbar sind. Jedenfalls hat 
Ford aber den Beweis erbracht, daß beim Ersatz 
der Handarbeit durch Maschinenarbeit, wo es nur 
irgend möglich ist, keine Arbeiter überflüssig 
werden, ‘sondern’ daB im Gegenteil durch Ver- 
größerung des Umsatzes der Bedarf an Arbeits- 
kräften wächst und dabei bessere Löhne gezahlt 
werden können. 


Die Fließarbeit war eigentlich das Ursprüng- 
liche, denn ursprünglich hat man einen Gegenstand 
in der Weise hergestellt, daß man fortlaufend daran 
gearbeitet hat, bis er fertig war. Erst unsere 
Fabrikbetriebe haben diesen Weg verlassen, als sie 
sich für jede Arbeit Sonderwerkstätten schufen, 
beispielsweise eine Gießerei, eine Fräserei, eine 
Bohrerei und eine Dreherei sowie eine Werkstatt 
für den Zusammenbau — auf deutsch nennt man 
ihn „Montage“, obwohl auch an den anderen 
Wochentagen dort gearbeitet werden soll. Einzel- 
teile mußten oft alle diese Werkstätten durchlaufen, 
was mit großen Beförderungskosten und mit erheb- 
lichen Zeitverlusten verbunden ist. Oft waren dann 
die einzelnen Werkstätten nicht gleichmäßig be- 


schäftigt und arbeiteten „auf Lager“ — große . 


Lagerräume waren dafür erforderlich und gewal- 
tige Geldwerte wurden so festgelegt und fraßen 
Zinsen: Bei der Fließarbeit gibt es fast keine Lager 
melır und es gibt eigentlich auch keine Sonder- 
werkstätten: Das Werkstück läuft so weiter, daß es 
auf dem denkbar kürzesten Wege alle Bearbeitun- 
gen erfährt, die an ihm bis zur Fertigstellung nötig 
sind, und danach sind eben die es bearbeitenden 
Maschinen aufgestellt: Auf je eine Gießmaschine 
folgt beispielsweise eine Fräs- und auf diese eine 
Bohrmaschine usw., so daß also nicht mehr gleich- 
artige Maschinen in einer Werkstatt vereinigt sind. 
Was auf diesem Wege erreicht werden kann, zeigt 
das Beispiel von Ford: Wie Prof. A. Wallichs von 
der Technischen Hochschule in Aachen in einem 
sehr lesenswerten und auch dem Laien, der sich 
etwas eingehender über das Wesen der Fließarbeit 
unterrichten will, durchaus verständlichen kleinen 
Heftchen „Die Fließarbeit und ihre Nutzbarmachung 
für die deutsche Wirtschaft“ ausführt, treibt bei 
Ford ein Motor schon 5 Stunden, nachdem er 
flüssiges Eisen war, den fertigen Wagen an; dieses 
Kunststück wird täglich 8000mal ausgeführt! Kein 
Wunder, daß Ford sein Betriebskapital 50mal in 
einem Jahre umsetzt, während dies in gut geleiteten 
Fabriken bei uns nur 3- bis 4mal gelingt. 


Für das Fortschreiten der Arbeit ist es wichtig. 
sie in solche Gruppen zu unterteilen, daß jedc 
Arleitshandlung ebenso lang dauert wie jede vor- 
hergehende und folgende, damit die Kette der 
Werkstücke nirgends abreißt und sich nirgends 
staut. Natürlich kann man z. B. Arbeiten, die ein 
Vielfaches der Einheitszeit dauern, so in den Fluß 
einschalten, daß man dort zwei oder mehr Maschi- 
nen aufstellt und das erste herankommende Stück 
immer der ersten, das folgende der zweiten usw. 
Maschine zuleitet, während sie sich beim weiteren 
Fluß wieder hintereinander reihen. 


So sieht die „örtlich fortschreitende, zeitlich 
bestimmte, lückenlose Folge von Arbeitsgängen“ 
der Fließarbeit aus. In Deutschland gibt es schon 
eine ganze Reihe von Werken, die die fließende 
Arbeit eingeführt haben, und nach den damit 
gemachten Erfahrungen ist bestimmt anzunehmen, 
daß weitere folgen werden. Freilich eignet sich die 
Fließarbeit nur für Massenerzeugnisse, für Erzeug- 
nisse, von denen viele gleiche fortlaufend angefertigt 
werden. Uns Deutschen liegt das weniger: Aber 
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wir werden uns daran ‘gewöhnen müssen, mehr 
„genormte“ Gebrauchsgegenstände zu verwenden. 
wenn wir im Wirtschaftskampf mit Völkern, die 
dies tun, nicht unterliegen wollen — und schließ- 
lich hat die Normung ja auch dadurch ihre gewal- 
tigen Vorteile, daß man zu einem Gegenstand 
immer wieder passende Ersatzteile bekommt, wäh- 
rend man ihn jetzt oft wegen einer fehlenden 
Kleinigkeit, die nicht mehr zu bekommen ist, weg- 
werfen muß. Daß sich die Normung und mit ihr 
die Fließarbeit brechen werden, ist schon deshalb 
sicher, weil die so hergestellten Waren bedeutend 
billiger werden. So wird auch der, der sich jetzt 
noch durchaus abgeneigt zeigt, genormte Gegen- 
stände zu verwenden, doch durch die Rücksicht 


auf seinen Geldbeutel dazu gezwungen werden, 
keinen Anstoß mehr daran zu nehmen, wenn Neu- 
manns und Lehmanns dieselben Stühle haben wie 
Schmidts und Müllers. Die Furcht, unser Leben 
könne dadurch an Schönheit verlieren, ist unbe- 
gründet, denn die Ersparnisse an den Gegenständen 
des täglichen Bedarfs werden eben durch die Nor- 
mung und damit. durch Ermöglichung der Fließ- 
arbeit so bedeutend sein, daß uns zur Ver- 
schönerung unseres Lebens viel mehr Geld übrig 
bleibt als jetzt. Und auch die „Fließarbeiter“ 
werden infolge ihres höheren Verdienstes an der 
Verbesserung der allgemeinen Lebenshaltung reich- 
lich Anteil haben, ganz abgesehen davon, daß auch 


sie der Verbilligung der Waren teilhaftig werden. 


Vom Aluminium. 
Ein zukunftsreicher Hundertjähriger. 
Von Prof. Dr. Weilburg. 


. mf. (Nachdruck verboten.) Gold, Silber, Kupfer. 
Eisen, Blei, ja auch das „flüssige Silber“, wie man 
früher das Quecksilber nannte, sowie auch manche 
allbekannte Metallzusammensetzungen, sogenannte 
Legierungen, wie namentlich Messing und Bronze, 


sind schon seit dem Altertum bekannt und zu den. 


niannigfachsten Zwecken benutzt worden. Nur eins 
. von den Metallen des alltäglichen Gebrauchs ver- 
dankt seine Gewinnung der bewußten wissenschaft- 
lich-chemischen Forschung: das Aluminium. 
Fragen wir uns nach dem Grund, weswegen sich 
gerade dieses Metall, das ja in seinen Verbindungen. 
wie Z. B. Ton, von allen das bei weitem verbreiteste 
ist, der Darstellung als Metall so lange entzog, so 
werden wir gleich auf eine Grundeigenschaft des 
Aluminiums geführt: seine bei höheren Wärme- 
graden außerordentlich starke Neigung zu Sauer- 
stoff, die es ausschließt, das Metall auf dem gewöhn- 
lichen Wege zu gewinnen, nämlich durch so- 
genannte Reduktion, d. h. durch Wegnahme des 
Sauerstoffs seiner Sauerstoffverbindungen durch 
Kohle. Indessen hat diese große Neigung des 
Aluminiums, sich mit Sauerstoff zu verbinden, die 
seine Darstellung in früheren Zeiten so außer- 
ordentlich erschwerte, eine wichtige Anwendung 
gefunden: Mischen wir Aluminium mit Eisenoxyd- 
pulver und sorgen für die nötige Erwärmung, so 
nimmt das Aluminium nicht nur dem Eisen den 
Sauerstoff weg, sondern entwickelt dabei noch eine 
so gewaltige Hitze, daß Temperaturen bis zu 
3000 Grad entstehen und damit eine bequeme Mög- 
lichkeit geboten ist, Eisen nach dem sogenannten 
Thermitverfahren zusammenzuschweißen. 


Die erste Darstellung des Aluminiums geschah 
durch den großen deutschen Chemiker Wöhler in 
Göttingen. Er ist bekannt durch den zuerst durch 
ihn gelungenen. Aufbau einer organischen Ver- 
bindung aus anorganischen Stoffen und ferner auch 
durch seine das ganze Leben hindurch treu 
bewährte Freundschaft mit unserem großen Justus 
Liebig. Wöhler gewann nur winzige Mengen dieses 
neuen Metalls, und zwar dadurch, daß er es durch 
metallisches Kalium aus seiner Chlorverbindung 
verdrängte, eine Darstellungsart, die für Gewinnung 
im großen und für industrielle Zwecke in keiner 


Weise in Betracht kommen kann. Eine Abscheidung : 


des Aluminiums aus seinen sehr häufig vor- 
kommenden Verbindungen in großem Maßstab war 
erst möglich, als das stärkste Trennungsmittel - 
chemischer Verbindungen bekannt wurde und billig 
hergestellt werden konnte, der elektrische Strom. 
Auch heutzutage lohnt die Herstellung des 
Aluminiums am besten da, wo besonders starke 
Wasserkräfte zur Erzeugung des elektrischen 
Stromes zur Verfügung stehen, wie z. B. beim 
Rheinfall bei Schaffhausen und bei den Niagara- 


. fällen. 


Welches sind nun die Eigenschaften, die das 
Aluminium zu einem so außerordentlich wertvollen 
und brauchbaren Metall machen? Wir müssen 
solche Eigenschaften, die das Metall von vornherein 
hat, die es sozusagen als natürliche Gabe mit auf 
die Welt bringt, von solchen unterscheiden, die ihm 
an sich fehlen, aber durch geschickte Behandlung, 
insbesondere durch Mischung mit anderen Metallen 
künstlich beigebracht werden können. Zu den dem 
Aluminium an sich zukommenden Eigenschaften 
zählt vor allem seine große Leichtigkeit — sein 
Gewicht beträgt nur etwa ein Drittel von dem des 
Eisens — ferner seine bei niedrigen Temperaturen. 
nur außerordentlich geringe Neigung, sich mit 
Sauerstoff zu verbinden, und die damit in Ver- 
bindung stehende Widerstandsfähigkeit gegenüber 
Säuren, die das Aluminium zu einem an der Luft 
sehr haltbaren Metall machen, ferner seine leichte 
Walzbarkeit und sein gutes Leitvermögen für elek- 
trischen Strom, das, wenn wir von dem praktisch 
nicht in Betracht kommenden Silber: absehen, nur 
von dem des Kupfers übertroffen wird. Schon diese 
Eigenschaften sichern dem Aluminium ein weites 
Anwendungsgebiet. Seine Leichtigkeit macht es zu 
Geräten aller Art tauglich, seine bei gewöhnlicher 
Temperatur große chemische Widerstandsfähigrkeit 
sichert ihm ein Anwendungsgebiet im kleinen in der 
Küche und im großen namentlich in Brauereien und 
ähnlichen Betrieben. Durch seine leichte Walz- 
barkeit hat es das sogenannte Stanniol, d. h. das zu 
papierartig dünnen Metallblättern ausgewalzte 
Zinn, z. B. zum Einwickeln der Schokolade, fast 
völlig verdrängt; in der physikalischen Wissen- 
schaft greift man, wenn es sich darum handelt, die 
Durchdringungsfähigkeit von Strahlen durch. dünne 
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Metallblätter zu prüfen, immer zum Aluminium. 
Seine Leitfähigkeit für den elektrischen Strom läßt 
. es zu einem, wenn auch vorläufig noch nicht 
gefährlichen, so doch immerhin schon beachtens- 
. werten Wettbewerber des Kupfers heranwachsen. 


.: Insbesondere müssen wir Deutsche bei allen diesen 


Anwendungen immer im Auge behalten, daß wir in 
bezug auf die meisten anderen Metalle, so nament- 
lich in bezug auf Kupfer, und seit dem Versailler 
Frieden, der uns das Haupteisenland Lothringen 
raubte, auch in bezug auf Eisen, wenig günstig 
gestellt sind, während wir in der Gewinnung des 
Aluminiums an zweiter Stelle stehen, da wir hierin 
nur von Amerika übertroffen werden. 

Von Natur ungünstige Eigenschaften des 
Aluminiums sind seine geringe Festigkeit und die 
Schwierigkeit, es in Formen zu gießen. Aber auch 
hier wußte die Technik Rat. Es war wiederum 
eine deutsche Erfindung, durch Zusatz geringer 
Mengen von. Magnesium die Festigkeit des 
Aluminiums so zu erhöhen, daß es auch’ für den 
Maschinenbauer einen hochwertigen Baustoff ab- 
gab. ° Diese Aluminiumart führt den Namen 
Duralumin. Seine Feuerprobe bestand das Dur- 
alumin beim Bau der Zeppelinluftschiffe. und seit- 
dem verschaffte ihm der immer weitergehende 
Bedarf an Luftschiffen und Flugzeugen weite An- 
wendungsgebiete.e. Angeregt durch diesen Fort- 
schritt hat man auch mit immer weitergehendem 
Erfolge erforscht, welche Aenderungen in den 
Eigenschaften des Aluminiums durch Zusatz 
anderer Metalle, wie namentlich Kupfer und Zink, 


erzielt werden. Eine große Zahl solcher Legierun-. 


gen, wie z. B. Aludur, Skleron, Aeron. Lautal und 


in jüngster Zeit Constructal, sind bekannt geworden. 
und es ist auch gelungen, das Aluminium in gieß- 
barer Form herzustellen. Wenn man bedenkt, wie 
ungeheuer mannigfaltig die Arten des Eisens sind, 
wie stark seine Eigenschaften durch ganz gering- 
fügige Zusätze fremder Bestandteile verändert 
werden, einer wie langen Entwicklung es bedurfte, 


bis diese verschiedenen Eisenarten in ihren Eigen- 


tümlichkeiten erforscht waren und wie unendlich 
viel Arbeit hierauf seit Jahrhunderten verwendet 
worden ist, so wird man mit Recht behaupten 
dürfen, daß auch die Gewinnung neuer Formen des 
Aluminiums. durch fremde Zusätze sowohl als auch 
durch bestimmte Bearbeitungsarten, erst in den 
Anfängen steht. 

Man liest von Zeit zu Zeit trübgestimmte 
Erörterungen über den Raubbau, den das Menschen- 
geschlecht augenblicklich an den für seine Wirt- 
schaft wichtigsten und leider nur in beschränkter 
Menge vorhandenen Rohstoffen, nämlich Kohle und 
Eisen, treibe, und einer wie traurigen Zukunft es 
aus diesem Grunde entgegengehe. So wenig .es 
unsere Aufgabe ist, uns die Köpfe unserer Urur- 
enkel zu zerbrechen, so kann man demgegenüber 
doch darauf hinweisen, daß uns auch noch andere 
Energiequellen. außer der Kohle, zur Verfügung 
stehen, und daß uns die Natur in dem in fast 
unbegrenzter Menge vorkommenden Aluminium ein 


Metall gegeben hat, das die Wissenschaft und die. 


Technik dann, wenn die gebieterische Not es ver- 
langen sollte. zu einem ebenbürtigen Nachfolger des 
jetzt weltbeherrschenden Eisens entwickeln wird. 
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Eine neue Pilasterrammaschine. Seit längerer 
Zeit ist man bestrebt, die - anstrengende, außer- 
ordentlich ermüdende Arbeit des Rammens von 
Pflastersteinen einer geeigneten Maschine zu über- 
tragen. Nachdem zahlreiche, zu diesem Zweck 
unternommene- Versuche fehlschlugen, ist es vor 


3000 


kurzem dem schwedischen Ingenieur Carlsson gc- 
lungen, eine Maschine zu bauen, deren Benutzung 
sowohl hinsichtlich der Arbeitsweise wie der Wirt- 
schaftlichkeit zu so befriedigenden Ergebnissceh 
führte, dab die Maschinenfabrik Eßlingen das 


Minute, die normal 60 beträgt, 


alleinige Herstellungs- und Vertriebsrecht für 
Deutschland und eine Reihe anderer Länder er- 
worben hat. | 

Die Bauart der Maschine ist aus der beigefügten 
Abbildung zu erkennen. Als Antriebsmotor dient 


. ein luftgekühlter Benzinmotor von etwa 2% PS. 


Dauerleistung, der die Energie über ein Zahnrad- 
vetriebe und eine Zwischenwelle auf die Antriebs- 
welle überträgt. Von der Arbeitswelle aus wird 
der Rammbär mit Hilfe einer sich selbsttätig perio- 
disch cin- und ausschaltenden Kupplung ange- 
hoben, um dann nach Lösung der Kupplung frei 
ıiederzufallen. Die Hubhöhe des Rammpbären be- 
trägt bis zu 375 mm und kann nach Bedarf ver- 
ändert werden; ebenso kann das Bärgewicht, das 
normal 70 kg beträgt. im Bedarfsfalle durch Ver- 
größerung oder Verringerung seiner Bleifüllung 
verändert werden. Eine besondere Vorrichtung 
ermöglicht auch das Festhalten des Bären in ge- 
hobener Stellung. Die Zahl der Schläge in der 
ist innerhalb ge- 
wisser Grenzen regelbar. 

. Die ganze maschinelle Vorrichtung ist auf einen 
Fahrgestell befestigt, das auf zwei Pneumatik- 
rädern läuft, die zugleich gegen die beim Rammen 
auftretenden Erschütterungen abfedern. Die Ma- 
schine kann während des Arbeitens selbsttätig vor- 
und rückwärts bewert werden. so daß der Be- 
dienungsmann nur die Richtung für die Fahr- 
bewegung zu bestimmen hat. 
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Was die Leistungsfähigkeit der Maschine an- 


.belangt, so kann in einer Stunde eine Fläche von 


20 bis 25 qm fertiggestellt werden; auch ersetzt sie 

nach den Angaben der Firma die Handarbeit von 
3bis 6 Mann. Sie ist im übrigen, wie die prak- 
tische Erprobung ergab, gleich gut geeignet für 
Straßen mit Groß- und Kleinpflasterung. Sa. 


Die geplante Straßenbrücke über den Rhein in 
‚Köln-Mülheim. Im Herbst des vergangenen Jahres 
ist von der Stadt Köln unter elf deutschen Firmen 
ein engerer Wettbewerb zur Erlangung von Ent- 
würfen für den Bau einer festen Straßenbrücke 
über den Rhein in Köln-Mülheim als Ersatz für die 
dort befindliche Schiffbrücke ausgeschrieben 
worden. 

Zur Ausführung vorgeschlagen wurde von 
dem einberufenen Preisgerichtt ein Entwurf 
mit dem Kennwort „Aus einem Guß“. der 
in der "Hauptsache die Ueberspannung des 
Rheinstroms durch einen vollwandigen Zwei- 
gelenkbogen von rd. 333 m Stützweite vor- 
sieht. Verfasser dieses Entwurfs sind die 
Firma Friedrich Krupp A.-G., Friedrich-Alfred- 
Hütte in Rheinhausen (Niederrhein) für die Eisen- 
konstruktion, Franz Schlüter A.-G. in Dortmund für 
die Unterbauten und der Architekt Professor Peter 
Behrens in Berlin bezüglich des künstlerischen 
Teils. 

Die Stelle, an der die Brücke zur Ausführung 
gelangen soll, liegt in einer scharfen Krümmung des 
Rheins, das Fahrwasser nahe am Mülheimer Ufer, 
während der Strom am anderen Ufer von einem 
umfangreichen Ueberschwemmungsgebiet begrenzt 
wird, das mit einer sogenannten „Flutbrücke“ von 
mehreren -Oeffnungen überschritten werden muß. 

Die Gesamtkosten der Brücke sind auf rd. 
13 Millionen RM. veranschlagt. Als Material für 
die Eisenkonstruktion ist hochwertiger Baustahl 
(St. 48) vorgesehen. Während die Kämpferpunkte 
80 m unterhalb der Fahrbahn liegen. beträgt der 
senkrechte Abstand zwischen diesen Punkten und 
der Unterkante der Stegbleche in Brückenmitte 
44 m. Die beiden Hauptträger liegen in einem Ab- 
stand von 26,2 m; die Grundfläche des Lager- 
körpers beträgt 7,4 `: 4.0 m. 

Ueber die Art der Gründung der beiden Wider- 
lager, die angesichts des gewaltigen Horizontal- 
schubes des Bogens mit ganz besonderer Sorgfalt 
vorgenommen werden muß. sind die Ansichten der 
Sachverständigen noch geteilt. da die Verfasser des 
preisgekrönten Entwurfs ein besonderes von der 
als zuverlässig erprobten Druckluftgründung ab- 
weichendes Verfahren vorgeschlagen haben. Für 


den Fall, daß die Stadt Köln sich für die Aus- 


führung des vorgenannten Entwurfs entscheidet, 
woran kaum gezweifelt werden kann. 
Brückenbauwerk erstehen, das, wie Reichsbahn- 
direktor Dr. Ing. Schaper in der .‚Bautechnik“ her- 
vorhebt, als das schönste und kühnste Bauwerk 
Europas gelten würde; es würde als vollwandiger 
Bogen auch den größten derartigen Bogen in Ame- 
rika, die Höllentorbogenbrücke, die 298 m Spann- 
weite hat, in den Schatten stellen. | Sa. 


Schwelkoks aus Steinkohle, seine Herstellung 
und seine Verwendung. Dr.-Ing. F. Müller b«e- 
zeichnet es als die vornehmste Aufgabe der Stein- 


"kohlen zumischen. 


wird eim 
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kohlenschwelung, Feinkohle durch Ueberführung in 
stückige Form zu veredeln und auf diese Weise 
ausgleichend auf den Kohlenmarkt einzuwirken. 
Eine derartige Formveredlung ohne Anwendung 
künstlicher Hilfsmitte! ist natürlich nur bei backen- 
den Kohlensorten möglich: diesen kann man unter 
Umständen auch nichtbackende gasreiche Fein- 
Verfasser behandelt in erster 
Linie die Verschwelung von backender Feinkohle 
in der geneigten Doppeltrommel der Kohlen- 
scheidungs-Gesellschaft. Der in diesem Ofen ge- 
wonnene Schwelkoks ist angeblich durch die 
daueriide Umwälzung der Kohle von gleichmäßiger 
Zusammensetzung, wogegen bei der Verschwelung 
der Kohle in der Ruhe ein Schwelkoks erhalten 
wird, der in seinem Kern wesentlich mehr flüchtige 


- Bestandteile enthält als in den Außenteilen, die die 


Heizfläche unmittelbar berührten. Auch- die Zu- 
führung von hochüberhitztenm Dampf trägt bei dein 
oben erwähnten Drehofen wesentlich dazu bei, die 
Gleichartigkeit des Schwelkokses zu erreichen. Der 
Dampf überträgt nicht nur fühlbare Wärme, son- 
dern er verhindert auch das Anbacken der Kohle. 
er drückt ferner die Schweltemperatur herab und 
schließlich beseitigt er bei geeigneter Zuführung 
auch das störende Blähen der Kohle, ohne die für 
den Schwelvorgang notwendige Backfähigkeit zu 
beeinträchtigen. 

Sehr wichtig für die Erzeugung eines hoch- 
wertigen stückigen Schwelkokses ist ferner die 
Art der Ablöschung. Bei der erwähnten Schwel- 
anlage in Karnap ist eine neue Vorrichtung zur 
trockenen Kokskühlung in Anwendung, mit deren 
Hilfe die Güte des Schwelkokses erheblich ver- 
bessert werden konnte. Es hat sich gezeigt, daß 
der Schwelkoks bei trockener Kühlung viel härter 
ist, als wenn er in der üblichen Weise gelöschht 
wird. Der trocken gekühlte Schwelkoks ist ferner 
praktisch vollkommen wasserfrei und man erhält 
auf diese Weise einen wesentlich ‘größeren Anteil 
an Grobkoks, wodurch die Wirtschaäftlichkeit des 
Verfahrens sehr günstig beeinflußt wird. Bei der 
Anlage in Karnap wird der aus dem Ofen konu- 
mende Schwelkoks zunächst heiß unter Luft- 
abschluß gebrochen und gesiebt. Die feinen An- 


‚teile (0—10 mm) gehen in einen von Luftröhren 


durchzogenen Bunker, und zwar kommen auf 
10.5 cbm Behälterraum rd. 32 qm Kühlfläche.. Der 
Feinkoks wird aus diesem Behälter mit einer 
Temperatur von 40°C abgezogen, während der 
Grobkoks in eine Kühlkammer gefördert wird, in 
die mit Hilfe eines Ventilators durch ein bis fast auf 
den Boden reichendes Rohr Luft eingeblasen wird. 
Der Sauerstoff der Luft wird beim erstmaligen Ein- 
tritt von dem heißen Koks gebunden und die ab- 
ziehenden Rauchgase werden in einem Kühler 
durch unmittelbare Berieselung mit Wasser auf die 
zewünschte Temperatur abgekühlt; dabei wird 
auch die gebildete Kohlensäure aus dem Kühlgas 
zum größten Teil ausgewaschen. Das Kühlgas wird 
im Kreislauf wieder in die Külılkammer gedrückt; 
seine Zusammensetzung ist 96,6 % Stickstoff, 1,4 % 
Kohlensäure, 0,6% Sauerstoff, 1% Kohlenoxyd 
und 0,4% Wasserstoff und Methan. Bei einer Be- 
lastung der Kühlanlage mit rd. 50—70 Tonnen in 
24 Stunden werden rd. 60—80 cbm/Min. Küllgas 
umgewälzt. Die Austragvorrichtung ist durch-einen 
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Wasserverschluß gegen das Eindringen von 
falscher Luft gesichert. 

Der trockengekühlte Schwelkoks hat die be- 
nıerkenswerte Eigenschaft, daß seine Oberfläche 
wasserundurchlässig ist, so daß der Koks auch 
` nach einer Lagerung von etwa 1% Jahren im Freien 
nicht mehr als 2—5% Wasser enthielt. Diese 
Wetterbeständigkeit des trockengekühlten Schwel- 
kokses ist zweifellos ein großer Vorteil. 

Der in Karnap gewonnene Schwelkoks enthält 
10—13% flüchtige Bestandteile und 16—18 7 
Asche. Der mittlere Heizwert des Reinkoks beträgt 
8170 kCal./kg. Der Feinkoks ist ein sehr guter 
Brennstoff für Staubfeuerung; er zündet sehr leicht 
auch in der kalten Kammer und verbrennt mit 
guter Flammenbildung, so daß die ausgebrannte 
Asche nur ganz wenig Brennbares enthält. 
Vermahlen erfolgt am besten in Rohr- oder Pendel- 
mühlen, der Kraftverbrauch hierbei ist etwa 15 bis 
30 % höher als beim Vermahlen von Gas- und Gas- 
flammkohlenstaub. Brikettierversuche auf einer 
gewöhnlichen Eierbrikettpresse ergaben, daß der 
Feinkoks unter Zusatz von 7 % Urteerpech wetter- 
beständige Briketts ergibt, deren Druckfestigkeit 
rd. 100 kg/cm? beträgt. Dagegen haben Versuche, 
den Feinkoks ohne Bindemittel zu brikettieren, 
bisher noch: zu keinem befriedigenden Ergebnis ge- 
führt. Feinschwelkoks wurde an Stelle von Mager- 
feinkohle auf einer rheinischen Hütte auch bei der 
Zinkgewinnung mit Erfolg angewandt. . Wichtiger 
ist die Verwendung des Feinschwelkoks als 
Magerungsmittel für Zechenkoks. Auf der Kokerei 
der Zeche Mathias Stinnes wurden die Kokskohlen 
bisher mit EB- oder Fettkohle gemischt. die von 
außerhalb bezogen werden mußten. Die Ver- 
wendung von Feinschwelkoks als Magermittel er- 
gab einen Zechenkoks von größerer Härte und 
machte somit den Bezug von Fremdkohle ent- 
behrlich. Die Menge des zuzusetzenden Schwel- 
kokses muß von Fall zu Fall durch Versuche sorg- 
fältig ermittelt werden. l 

Der grobe Schwelkoks eignet sich vorzüglich 
zum Betrieb von Generatoren und ebenso von 
Sauggasanlagen, für die zumeist Anthrazitnüsse 
Anwendung finden. In beiden Fällen wird ein ein- 
facherer und reinlicherer Betrieb erzielt, da die 
Schlackenbildung und die Verteerung der Leitungen 
wegfällt. Stückschwelkoks von 40—90 mm Korn- 
größe hat sich auch im Gießereibetrieb gut bewährt, 


er kann ferner in der chemischen Industrie als Roh- 


stoff für gewisse Verfahren, so z. B. für die Ge- 


winnung von Schwefelkohlenstoff, Verwendung 
finden. 
Am wichtigsten ist die Verwendung des 


Schwelkokses als Hausbrand, wo er die aus- 
ländische Magerkohle vollkommen ersetzen kann. 
Versuche mit Dauerbrandöfen irischer und ameri- 
kanischer Bauart hatten ein sehr befriedigendes 
Ergebnis. wie Verfasser an Hand von Schaubildern 
.eingehend nachweist. Im Hinblick auf den doppelt 
so hohen Preis von Anthrazit, Nuß II, gegenüber 
Schwelkoks von 20—40 mm Korngröße erweist 
sich die Verwendung des letzteren in Dauerbrand- 
öfen als sehr vorteilhaft, selbst wenn man berück- 
sichtigt, daß der Schwelkoks einen um rd. 10% 
niedrigeren Heizwert hat und daß an Stelle von 
I Vol. Anthrazit rd. 1,5 Vol. Schwelkoks bei 


Das. 


gleicher Wärmeerzeugung aufgeschüttet werden 
müssen. Sicherlich wird in Zukunft, wenn Schwel- 
koks in größeren Mengen auf den Markt kommt, 
auch seine Verwendung für die Wassergas- 
erzeugung Bedeutung erlangen, da die Teerfreiheit 
des auf diese Weise gewonnenen Wassergases 
namentlich für katalytische Umsetzungen wichtig 
ist. Die große Reaktionsfähigkeit macht den 
Schwelkoks auch geeignet für die Verwendung zur 
Reduktion von Eisenerzen und, sofern der Asche- 
gehalt gering ist, als Ersatz für Holzkohle für 
Vergasung (Gaskraftwagen) und metallurgische 
Zwecke. (Zeitschr. VDI 1926, S. 1605—1610.) 

| Sander. 

Zur Lage der chemischen Industrie in der 
Ukraine. Die chemische Industrie der Ukraine ver- 
dankt ihre schon frühzeitige Entstehung (1885 bzw. 
1895) hauptsächlich den Naturreichtiüimern dieses 
Landes. Es finden sich in der Ukraine Lager von 
Steinsalz und Kalkstein, am Donez .ein Kohlen- 
revier, und es sind die günstigsten Bedingungen 
für die Entwicklung von Glasfabriken sowie Fabri- 
ken der chemischen Großindustrie gegeben. 
Andererseits ermöglicht die Nähe des Eisenerzes 
die Entwicklung der metallurgischen Industrie, die 
wiederum das Entstehen der Koks- und Stein- 
kohlenteer-Industrie nach sich zieht. Die unmittel- 
bare Nähe der chemischen und Steinkohlenteer- 
Werke fördert die regste Entwicklung der orga- 
nisch-chemischen Industrie. 
reichtümer ist die Ukraine in der Lage, 50% des 
gesamten Bedarfes des Staates an chemischen 
Produkten zu liefern. 1913 betrug die Produktion 
von Soda 150000 to, Schwefelsäure 45000 to. 
Einen bedeutenden Aufschwung nahm die che- 
mische Industrie während der Kriegszeit. vor 
allem die Produktion von Schwefelsäure und Ex- 
plosivstoffen. Die Produktion von Ammoniak stieg 
um 250%. 1921 wurden in der Ukraine 2 Trusts 
gebildet, von denen der eine umfaßt: u. a. die 
Donew-Sodafabrik (Produktion Soda nach System 
Solvay), außerdem kaustische Soda Ammoniak). 
Ferner gehören dazu Salzsiedereien, Bleistiftfabri- 
ken, andere Sodafabriken, Glashütten, Flaschen- 
fabriken, Steinkohlengruben, die alle Fabriken mit 
Brennstoff versorgen, Graphitwerke bei Mariopol 
und schließlich landwirtschaftliche Betriebe im Um- 
fange von 10000 ha. Die Werke litten natürlich 
auch unter den Revolutionswirren, und erst im 
Geschäftsiahre 1925/26 wurde die Produktion der 
Vorkriegszeit erreicht bzw. überschritten. Die 
Produktion allein dieses einen Trust betrug 
1924i25 an Soda 85 000 to, Schwefelsäure 20 000 to. 
Steinkohle 400 000 to. In Anbetracht der steigen- 
den Nachfrage nach Chemikalien ist beabsichtigt. 
durch umfangreiche Neuanlagen die Produktion zu 
erhöhen. Die bedeutendste dieser Anlagen besteht 
in der Mechanisierung der Glashütte, wo man unter 
Benutzung amerikanischer Maschinen zur Herstel- 
lung von Flaschen mit einer außerordentlichen 
Steigerung rechnen zu können glaubt. Diese Neu- 
bauten und Neueinrichtungen zusammen werden 
etwa insgesamt 10 Millionen Rubel kosten. Sie 
sollen bereits zum 1. Januar n. J. in Betrieb ge- 
nommen werden. Außerdem soll im Laufe des 
Jahres 1926'27 in drei anderen Fabriken des Trusts 
„Chimugol“ die Herstellung neuer anderer chemi- 
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schen Erzeugnisse aufgenommen werden. Es ist. 


geplant, die Produktion von Zinkweiß ünd Super- 
phosphat in die Wege zu leiten. Der Betrieb zur 
Herstellung von Zinkweiß wurde schon im De- 
zember v. J. in Betrieb gesetzt. Seine Leistungs- 
fähigkeit beträgt vorläufig 200 000 to jährlich. Der 
Absatz innerhalb des Landes ist gesichert, um so 
mehr, als eine Verordnung des obersten Volks- 
wirtschaftsrates vorschreibt, die Produktion von 
Bleiweiß durch die von Zinkweiß allmählich zu er- 
setzen. Die Produktion von Superphosphat ist 
von sehr großer Bedeutung für die Landwirtschaft. 
Sie soll nach dem Wirtschaftsplan ungefähr 50 000 
to jährlich betragen. Bisher wurden die erforder- 
lichen Rohphosphate zu 60 % importiert. Im Zu- 
sammenhang mit dem Sodabetrieb wird in Slaw- 
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jiansk die Fabrikation von Ameisensäure und 
Borax aufgenommen. Die Produktion 85prozenti- 
ger Ameisensäure soll ungefähr 420 to, die von 
Borax, der zur Zeit zum größten Teil importiert 
wird, 1200 to betragen. Der Gesamtwert der Aus- 
gaben der arbeitenden Fabriken und für die Anlage 
neuer Betriebe wird ungefähr 22 Millionen Rubel 
betragen, von denen 12 Millionen Rubel durch den 
Staatshaushalt in bar gedeckt werden, während der 
Trust den Rest aus eigenen Mitteln zurzeit zu be- 
schaffen sucht. | 

Nach dem Produktionsplane des Trust „Chimu- 
gol“ ist für 1926/27 vorgesehen eine Produktion 
von Soda (150000 to), Schwefelsäure (100 %) 
38 000 to, Farbstoff 700 to, Flaschen 52 Millionen 
Stück, Steinkohlen 700 000 to. Rein laß. 
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„Hütte“, des. ingenieurs Taschenbuch. Heraus- 
gegeben vom Akademischen Verein Hütte E. V. 
in Berlin. 25. neubearbeitete Auflage. II. Band. 
Berlin 1926, Wilhelm Ernst & Sohn. In Leinen 
gebunden 14,70 RM. , 

Der vorliegende zweite Band, in welchem der 
eigentliche Maschinenbau zusammengestellt ist, 
wird durch einen umfangreichen Abschnitt über 
„Maschinenteile‘“ eingeleitet, in welchem die Ab- 
handlungen über Zahnräder, Wende- und Wechsel- 
getriebe, über den Riementrieb sowie über 


Maschinenteile zur Beruhigung und Regelung eine 


vollständige Neubearbeitung erfahren haben. 

Im zweiten Abschnitt „Kraftmaschinen“ sind 
neu eingeschaltet ein Aufsatz „Der lebendige 
Motor“, in welchem die neuesten Ergebnisse 
arbeitsphysiologischer Untersuchungen nieder- 
gelegt sind; ferner eine Arbeit „Energiewirtschaft- 
liche Vorbemerkungen“ (von Prof. G. Marx, 
München) sowie die Abhandlung über Gasturbinen, 
während die Kapitel „Windturbinen“ und „Wasser- 
motoren“ durchgreifende Umarbeitung erfahren 
haben, und die Zusammenstellungen über Dampf- 
kesel, Dampfmaschinen, Dampfturbinen und Ver- 
brennungsmotoren sowohl hinsichtlich der Kon- 
struktionen als auch des Textes wertvolle Er- 
gänzungen aufweisen. 

Inı dritten Abschnitt, der die Arbeitsmaschinen 
umfaßt, zeigen die Kapitel über Schmiedemaschinen, 
Holzbearbeitungsmaschinen, Preßluftwerkzeuge und 
Schweißmaschinen bemerkenswerte Umgestaltung. 
Das gleiche gilt von dem Aufsatz „Förder- und 
Lagertechnik“, in welchem Angaben über Rohr- 
und Seilpostanlagen neu aufgenommen sind, sowie 
dem Kapitel „Hebewerke für flüssige Körper“ und 
„Gebläse und Kompressoren“. Bezüglich der 
Ventilatoren muß allerdings gesagt werden, daß 
angesichts ihrer heutigen mannigfachen Ver- 
wendung im Kraftzentralenbau für Absaugung der 
Verbrennungsgase, Drücken der vorgewärmten 
Frischluft durcl die Rostspalten usw. eine etwas 
eingehendere Behandlung sich empfohlen hätte, zu- 
mal in allerletzter Zeit die Literatur auf besagtem 
Gebiet beachtenswerten Aufschwung genom- 
men hat. 

Ausgezeichnet ist der 4. und 5. Abschnitt, der 
Beleuchtung und allgemeine Elektrotechnik enthält, 


‚worden sind. 


ausgefallen. Hier ist wohl allen in den letzten 
Jahren erzielten Fortschritten in erschöpfender 
Weise Rechnung getragen worden. 

Alles in allem ist die Jubiläumsausgabe des 
zweiten Bandes ein sehr wertvolles, unentbehr- 
liches Hilfsmittel für den werktätigen Ingenieur und 
zugleich ein ehrenvolles Dokument für das ziel- 
bewußte Arbeiten ihrer Herausgeber. Sa. 


„Siemens- Jahrbuch 1927“. Die Siemens & Halske 
A.-G. und die Siemens-Schuckert-Werke G. m. b. H. 
sind ınit Beginn des Jahres 1927 erstmalig mit 
einem „Jahrbuch“ an die Oeffentlichkeit getreten, 
in welchem ein Ueberblick über die geschichtliche 
Entwicklung und über die Großtaten der Elektro- 
technik, soweit der Siemens-Konzern seit den 
Tagen Werner Siemens’ an diesen beteiligt ist, 
niedergelegt wurde. Da der Siemens-Konzern fast 
das ganze Arbeitsgebiet der Starkstrom- und 
Schwachstromtechnik in seinem Fabrikations- und 
Baubereich umfaßt, so stellt das Siemens- Jahrbuch 


` ein außerordentlich interessantes und umfassendes 


(Juellenwerk für den Historiker und Literaten der 
Elektrotechnik dar, in welchem die technischen 
Leistungen des Konzerns auf allen einschlägigen 
Spezialgebieten in vorbildlicher Weise behandelt 

Zu diesem ersten, etwa 470 Druckseiten um- 
fassenden, vornehm ausgestatteten und reich 
illustrierten Jahrbuch, dessen erste Seite das Bild 
init dem Charakterkopf Werner Siemens’ schmückt, 
haben die ersten und berufensten Führer des 
Konzerns, an ihrer Spitze Dr. phil. und Dr.-Ing. 
h. c. A. Franke, Dr.-Ing. h. c. Carl Köttgen, Dr.-Ing. 
h. c. Rich. Werner und viele andere Prominente 
der Technik und des Wirtschaftslebens in einer 
stattlichen Reihe glänzender Aufsätze Beiträge ge- 
liefert, die in ihrer Art als klassische Zeugnisse für 
die gewaltigen und achtunggebietenden Leistungen 
des Konzerns gelten können. 

Es ist — Sinn und Charakter des Jahrbuches 
entsprechend — beabsichtigt, fortab alliährlich ein 
Siemens- Jahrbuch folgen zu lassen, in welchem 
die neuesten Errungenschaften des jeweils ver- 
flossenen Jahres behandelt werden sollen. Auclı 
soll in denselben hier und da auf bedeutende 
Leistungen und Arbeiten aus früheren Tagen und 
aus den Jugendjahren der ‚Elektrotechnik zurück- 
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segrilien werden. die in dem ersten Jahrbuch 
wegen der Fülle des vorliegenden Materials nicht 
berücksichtigt werden konnten. 

Alles in allem wird das Siemens-Jahrbuch eine 
wertvolle Bereicherung unserer elektrotechnischen 
Literatur bilden, in der es als zuverlässiges Nach- 
schlagewerk von grundlegender Bedeutung ge- 
würdigt werden wird. Der Siemens-Konzern ist 
zur Herausgabe des neuen Jahrbuches zu beglück- 


wünschen. Öbering. Foerster. 


Taschenbuch für Hütten- und Gießereileute 1927. 
Von Hubert Hermanns. 2, Jahrgang. Mit 
171 Abbildungen und 167 Zahlentafeln. Wilhelm 
Knapp, Halle, 1927. Geb. RM. 7,20. 


Das Ziel, das sich der Verfasser gesteckt hat, 
nämlich ein Taschenbuch sowohl für Hüttenleute 
als auch für Gießereileute .herauszugeben, ist an- 
zesichts des ziemlich umfangreichen Stoffes dieser 
Fachgebiete ein großes; andererseits ist der zur 
Verfügung stehende Raum eines Taschenbuches be- 
grenzt, so daß die Aufgabe, das Wissenswerte in 
gedrängter Form zu bringen, keineswegs leicht 
war. 

Den größten Teil des Taschenbuches nimmt das 
Eisenhüttenwesen ein, dein Abschnitte gewidmet 
sind über Eisenerze, Hochoien, Koks, Material- 
‘bewegung, Gaswirtschaft des Hochofens, Kon- 
verter, Herdfrisch-Stahlverfahren, Gaserzeuger, 
Tiegelstahl, Elektrostahl, Walzwerke und deren 
Hilfsmaschinen. Die weiteren Kapitel über Gießerei- 
wesen behandeln die verschiedenen Arten von 
GieBereischmelzöfen (Kupolofen, Flammofen, Klein- 
bessemerei, Elektrostahlformguß, Metallschmelz- 
öfen), dann die Veredlung von Gußeisen, Form- 
maschinenbetrieb und Bandfertigung, Schleuder- 
guß, Putzerei, Metall-Legierungen, Spritzguß usw. 
Das Taschenbuch erhebt, wie auch im Vorwort 
hervorgehoben wird, nicht den Anspruch darauf, 
dem erfahrenen Hüttenmann Lehren zu erteilen, 
sondern es soll viele im in- und ausländischen 
Schrifttum verstreute wichtige Angaben sammeln 
und zusammenfassen. Es ist selbstverständlich, 
daß auf eine zu eingehende Behandlung der ver- 
schiedenen Abschnitte verzichtet werden muhte, 
was an sich kein Fehler ist. Dagegen wäre es zu 
begrüßen, wenn Verfasser bei der nächsten Auf- 


lage jedesmal die Quelle über die beschriebenen ` 


Anlagen, Theorien usw. angeben würde; dadurch 
würde das Taschenbuch an Wert erheblich ge- 
winnen. Im übrigen ist anzuerkennen, daß der 
Verfasser sich der gestellten Aufgabe mit großem 
Fleiß unterzogen hat; ferner sind auch Druck und 
Papier einwandfrei, so daß das Buch zu empfehlen 
ist. Dr.-Ing. Kalpers. 


Jahrbuch der Brennkrafttechnischen Gesellschai: 
E. V. Sechster Band 1925. Wilhelm Knapp in 
Halle (Saale). 1926. 


Das Heft enthält die genaue Niederschrift über 
die Hauptversammlung der Brennkrafttechnischeni 
Gesellschaft am 1. 3. 26. Nach der Wiedergabe 
des eigentlichen Verhandlungsberichtes folgt dic- 
ienige der beiden Vorträge, nämlich: „Die Brenn- 
staubfeuerung, ihre technische Entwicklung, An- 
wendungsmöglichkeiten und wirtschaftliche Be- 
deutung nach dem Stande Anfang 1926“, gehalten 
von Direktor Helbig, Berlin, und „Die’ mechanische 
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Feuerung für Dampfkessel“, gehalten von Direktor 
E. Baurichter, Berlin. Eine große Anzalıl von 
Zeichnungen, Bildern und Zahlentaieln dienen zur 
Erläuterung des Wortlautes. Auch die an die hoch- 


interessanten Vorträge sich anschließende Aus- 
sprache ist genau wiedergegeben. 
Wie alle Veröffentlichungen der Brennkraii- 


technischen Gesellschaft, ist auch das vorliegende 
Jahrbuch für alle einschlägigen Fachleute von 


hohem Wert. Er: 
Elektrotechnikers Notiz - Kalender. (1926/1927.) 
Herausgegeben von Obering. K. Wernicke, 


Berlin-Pankow. 31: Jahrgang. Altenburg Thür. 
Friedrich Otto Müller. RM. 5.—. 


Der Inhalt des Kalenders ist in drei H: uptteile 
geteilt: den sachlichen Teil, den allgemeinen Teil 
und Empfehlungen. Eröffnet wird er mit einer 
Jahresschau über die Fortschritte und besonders 
bemerkenswerten Neuheiten. Gegenüber dem 
vorigen Jahrgange ist das Kapitel „Elektrische Be- 
leuchtungsanlagen“ umgearbeitet und um meh- 
rere Abschnitte über Sonderbeleuchtungen er- 
weitert. Ebenso sind die neuen Leitsätze der 
Deutschen Beleuchtungstechnischen Gesellschaft 
auszugsweise wiedergegeben. Bei der großen Be- 
deutung, die heute allgemein den Beleuchtungs- 
fragen entgegengebracht wird, ist dieses Kapitel 
mit ganz besonderer Sorgfalt behandelt worden. 
Die Zusammenstellung der Fachliteratur ist durch 
die inzwischen hinzugekommenen Neuerscheinun- 
gen ergänzt und erweitert worden. Einige beson- 
ders beachtenswerte Werke sind auch besprochen. 
Die Zahlentafeln über Leitungsdrähte wurden 
gegenüber der vorigen Auflage um eine vermehrt. 

Der Kalender wird allen Fachleuten als Rat- 
geber und Auskunftsbuch willkommen sein. Cr. 


Gesenkschmiede. Von P. H. Schweißguth 
unter Mitarbeit des Herausgebers. Erster Teil, 
Arbeitsweise und Konstruktion der Gesenke, mit 
231 Abbildungen im Text, 64 Seiten. Heft 21 
der Werkstattbücher für Betriebsbeamte, Vor- 
und Facharbeiter, herausgegeben von Eugen 
Simon, Berlin. Julius Springer, 1926. 1,80 RM. 


Das Schrifttum über Gesenkschmiede ist ziem- 
lich spärlich, so daß man es begrüßen muß, wenn 
Verfasser die Fachwelt mit einer Arbeit beschert, 
die eine Lücke auszufüllen berufen sein dürfte. 
Da der zu behandelnde Stoff für ein Heftchen der 
bekannten Sammlung „Werkstattbücher“ zu um- 
fangreich geworden wäre, wurde eine Zweiteilung 
in dem Sinne vorgenommen. daß das vorliegende 
Heft 31 die Arbeitsweise und die Konstruktion der 
Gesenke bringt, während ein zweites Heft für die 
Herstellung der Gesenke und die Einrichtungen 
der Gesenkschmiede vorgesehen ist. Der Inhalt 
des Heftes 31 gliedert sich in die Abschnitte: 
Wesen des Gesenkschmiedens, Fließen des Roh- 
stoffes im Gesenk, Ausbildung der Gesenke, Vor- 
und Fertigschmieden, Biegen beim Gesenk- 
schmieden, Rippenbildung im Gesenk, Vorlochen im 
Gesenk, Schmieden ringförmiger Körper, Pressen, 
Ziehen, Schmieden von büchsenförmigen Körpern, 
Spritzen von Hohlkörpern, Stauchen im Gesenk, 
Flachpresserei, Faltungsverfahren, Heizen der Ge- 
senke, Schmieden im Gesenk auf wagerechten 
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Schmiedemaschinen, Wesen des Formungs- 


vorzanzes USW. 


Der Name des Verfassers, der ein bekannter. 


Fachmann und Praktiker auf dem gesamten Gebiete 
der Schmiedetechnik ist, bürgt dafür, daß auch 
dieses Gebiet sachgemäß behandelt worden ist, 
-so daß das Buch zweifellos eine Bereicherung 


unseres Schrifttums bedeutet. 
R Dr -Ing. Kalpers. 


Das Formen und Gießen von Metallen, Eisen und 
Stahl. Von Oberingenieur Max Escher. Mit 
519 Abbildungen. 1. Auflage. Dieck & Co.. 
Franckhs Technischer Verlag, Stuttgart. In 
Halbleinen geb. RM. 7.70. 


Das Buch ist eine umfassende Beschreibung der 
. Arbeiten und Vorgänge beim Formen und Gießen 
der Metalle, Legierungen; der Hilfsstoffe und deren 
Verwendung, der Werkzeuge, Maschinen, Schmelz- 
einrichtungen und deren Handhabung. Es ist be- 
stimmt für Lehrlinge und Praktikanten, für For- 
mer, Schmelzer, Meister und Betriebsleiter, also 
für alle, die hauptberuflich mit der Gießerei und 
‚ihren Zubehörbetrieben zu tun haben, aber auch 
für solche Nichtfachleute, die irgendwie mit der 
Gießerei in Berührung kommen. Der Verfasser 
hat sich also ein außerordentlich umfangreiches 
Arbeitsgebiet ausgesucht. Die vielen gut gewähl- 
ten Abbildungen, zahlreiche Beispiele und Tabellen 
halfen ihm an der Lösung dieser durch den Um- 


fang des Gebietes, wie des Leserkreises gleich 


schwierigen Aufgabe. Cr. 


Geschichte, Eigenschaften und Fabrikation des 
Linoleums. Eine technologische Studie für Tech- 
nologen, Linoleum- und Maschinenfabrikanten, 
Ingenieure, Architekten, Aerzte usw. von Hugo 
Fischer, Geh. Hofrat und o. Professor i. R. 
der Technischen Hochschule zu Dresden. Zweite 
neubearbeitete Auflage. Verlag Arthur Felix, 
Leipzig. 1924. Brosch. RM. 12.—. Geb. RM. 
14. —. 

Das Buch stellt eine Neubearbeitung der im 
Jahre 1888 erschienenen 1. Auflage dar und enthält 
alle seitdem erteilten Patente und sonstigen Ver- 
besserungen. Es enthält die geschichtliche Ent- 
wicklung des Linoleums und seiner Herstellung 
von der Erfindung bis zur Jetztzeit und ist des- 
halb nicht nur für Technologen und Forscher, 
sondern vor allem auch für Fachleute aus den 
Kreisen der Fabrikation, wie des Verbrauches von 
hohem Werte, zumal es aus der Praxis heraus ge- 
schrieben ist. Nach der Geschichte des Linoleums 
werden dessen Eigenschaften und im 3. Teile seine 
Fabrikation im einzelnen besprochen: Die Kork- 
zerkleinerung; die Oxydation des Leinöls; 
Mischen der Deckmasse; das Auftragen der Deck- 
masse auf das Grundgewebe; das Trocknen des 
Linoleums; das Bedrucken des Linoleums und 
schließlich die Lincruste-Tapeten. Auch die zur 
Herstellung des Linoleums erforderlichen Ma- 
schinen und Vorrichtungen, sowie namentlich die 
Rohstoffe werden, soweit notwendig, behandelt. 
Besonderen Wert erhält das Buch durch die in 
Fußnoten angeführten Quellen- und Patent- 
hinweise. | | 

Zur Erläuterung des Wortlautes dienen die bei- 
gefügten: 7 Tafeln und. 62 Textfiguren. Cr. 


das 
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Pioniere der Radiotechnik. 24 Lebensbilder von 
Hanns Günther (W. de Haas). Mit 24 
- Porträtzeichnungen und einem Umschlagbild von: 
Kunstmaler W. Planck. 15. Auflage. Dieck 
& Co. (Franckh’s Techn. Verlag.) Stuttgart. 
Das Büchlein verdankt sein Entstehen einer- 
seits der gewaltigen Bedeutung, die die Radio- 
technik heute gewonnen hat und andererseits dem 
außerordentlichen Interesse, das ihr von allen Be- 
völkerungsschichten entgegengebracht wird. In 
der Einleitung wird ein kurzer Abriß aus der Ge- 


schichte der Radiotechnik gegeben. Hieran 
schließen sich 24 Biographien von: Faradey, 
Maxwell, Feddersen, Hertz, Righi, Marconi, 


Branly, Pozow, Slaby, v. Arco, Braun, Wien, 
Poulsen, Tesla, Fessenden, Alexanderson, Gold- 
schmidt, Schmidt, Flening, de Forest, v. Lieben, 
Meißner, Bell und Merse. Von jedem dieser 24: 
Pioniere auf dem Gebiete der Radiotechnik ist eine 
Porträtzeichnung beigefügt. In den Lebensbe- 
schreibungen ist auf die besonderen Verdienste der _ 
betr. Gelehrten um die Radiotechnik hingewiesen. 

Das Büchlein wird von allen, die sich über die 
Geschichte der Radiotechnik und die bei ihrer Ent- 
wicklung besonders mitwirkenden Männer unter- 
richten wollen, gern zur Hand genommen werden. 

| Cr. 


Lehrbuch der Technischen Physik. Von Dr. Dr. Ing. 
Hans Lorenz, ordentlicher Professor an der 
Technischen Hochschule Danzig. 2. Auflage. 
Erster Band: Technische Mechanik starrer 
Gebilde; zweiter Teil: Mechanik räumlicher 
Gebilde. Mit 144 Textabbildungen. Berlin, Julius 

Springer. 1926. Geb. 21,— RM. 

Der auf rund 290 Seiten behandelte Stoff ist 
gegliedert in Kinematik, Statik, Dynamik, Kreisel- 
bewegung und Allgemeine Dynamik. Wo die Mög- 
lichkeit vorlag, hat der Verfasser in ausgiebiger 
Weise von der Vektorrechnung Gebrauch gemacht, . 
daneben jedoch in besonders wichtigen Fällen sich 
der altgewohnten Koordinatenmethode bedient, um 
Zwischenwerte, die die Vektordarstellung ver- 
schweigt, hervorheben zu können. Besonders gilt 
dies von dem ersten Teil „Kinematik räumlicher 
Gebilde“, in welchem die Abschnitte über freie 
Bewegung eines Punktes im Raum, die gezwungene 
und Relativbewegung eines Punktes sowie die‘ 
Bewegung eines starren Körpers in außerordentlich 
klarer, ausführlicher Darstellung behandelt sind. 
Im zweiten Teil „Statik räumlicher Gebilde“ sind 
die Abhandlung über das Gleichgewicht lockerer 


Massen im Raum sowie über Verschiebungen im 


Inneren lockerer Massen von besonderer Bedeu- 
tung für den Bauingenieur, da sie die Grundlagen 
für die Berechnung der Silozellen enthalten. Ä 

Im dritten Teil „Dynamik räumlicher Gebilde“ 
haben die Abschnitte über den Massenausgleich so- 
wie den Ausgleich der Drehmomente mehrkurbliger 
Maschinen eine sehr : gründliche Behandlüing 
erfahren, ebenso derienige über Schwung- und 
Schleudermomente starrer Körper, welchem eine 
Anzahl von Rechnungsbeispielen angegliedert ist. 
In diesem Teil dürften auch die Arbeiten über 
Regelung von Kraftmaschinen, Bewegung und 
Stabilität von Freifahrzeugen, sowie die kräftefreie 
Drehung des starren Körpers dem Techniker will- 
kommen sein. 
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Der vierte Teil umfaßt die Kreiselbewegung und 
bringt u. a: im Abschnitt „Roll- und Pendelkreisel“ 
Untersuchungen über Kollergänge und Pendel- 
müllen sowie den von Schlick vorgeschlagenen 
Schiffskreisel. 


Der fünfte, den Schluß des Werks bildende Teil 
gliedert sich in „Variationssätze der Mechanik“ 


(Lagrange'sche Bewegungsgleichungen, ferner 
Sätze von Hamilton und Gauss), „statistische 
Mechanik“ und „Aehnlichkeitsmechanik“. 

Der mathematisch hinreichend vorgebildete 


Techniker wird zweifellos sehr reiche Anregung 
und Belehrung aus dem vorliegenden Buch 
erhalten; nur schade, daß einem sehr großen Teil 
unserer Ingenieure — namentlich wenn dieselben 
‘schon längere Zeit im praktischen Beruf stehen — 
die wissenschaftlichen Grundlagen fehlen, die 
Lorenz von seinen Lesern zur Durchdringung der 
dargebotenen Materie beansprucht. Samter. 
Der Bau des Flugzeuges. Von Diplom-Ingenieur 
E. Pfister. Teil HI: Rumpf und Fahrwerk. 
Heft 3 der Sammlung „Flugzeugbau und Luft- 
fahrt“. Herausgeber Dipl.-Ing. Meister, Jena. 
1926. Berlin-Charlottenburg 2. C. J. E. Volck- 
mann Nachf., G. m. b. H. 8°. 64 Seiten. Mit 
133 Abbildungen. 


Nach dem allgemeinen Aufbau und den Trag- 
flügeliı (Heft 1), der Verspannung des Tragwerks 
und dem Leitwerk (Heft 2, das auf Seite 10 dieses 
Jahrgangs besprochen wurde) bringt das 3. Heft im 


-besonderen den Aufbau des Rumpfes, seine all- 


gemeine Aufgabe, die Anordnung der Rümpie bei 
den einzelnen Flugzeugarten mit Rücksicht auf die 
Zahl der Motoren, dieGrundzüge der Beanspruchung 
bei den verschiedenen Fluglagen und beim Landen, 
der Festigkeitsberechnung und des Entwurfes, wo- 
bei Holm, Knoten, Auskreuzungen, Spanten und 
Außenhaut, sowie Anschlüsse für Flügel, Leitwerk, 
Triebwerkeinbauten und Fahrwerk mit dem Hin- 
weis auf häufige Fehler behandelt werden. 


Der zweite Abschnitt zeigt die Beanspruchung 
und den Aufbau von Fahr- und Schwimmgestellen. 


Den Schluß bilden Berechnungsaufgaben, wie 
denn durch das ganze Werkchen sich Zahlen- 
beispiele hindurchziehen, die es für den Anfänger 


besonders wertvoll machen. Ever ing. 
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Bei der Schriftleitung eingegangene Bücher. 


Ernst Schmidt, Wärmestrahlung technischer Oberflächen 
bei gewöhnlicher Temperatur (Beiheft 20 z. Gesund- 
heits-Ingenieur). Prs. geh. 3.60 RM. R. Oldenbourg. 
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Säkularium der Technischen Hochschule in München. 


In diesem Jahre kann die ‘älteste deutsche 
Hochschule auf einen 100jährigen Bestand zurück- 
blicken. Hervorgegangen ist dieser bedeutsame 
Träger des technischen Fortschritts, wie fast alle 
anderer Hochschulen, aus der damals gegründeten 
polytechnischen Zentralschule.. Daß an dem 
Münchener Institut mit großem Erfolg gearbeitet 
wurde, erhellt aus den Namen der Männer, die an 
ihr tätig waren und von denen manche in die Ge- 
schichte der Technik für alle Zeiten eingeschrie- 
ben sind. wie Fraunhofer, Reichenbach, Liebig, 
Bauernfeind, Woliny, Kraus, Carl v. Linde. Die 
Hochschule. hat aber außerdem noch den Ruhm, 
der EntwicklIang der Technik selbst große Dienste 
geleistet zu haben. Vor hundert Jahren haben die 
ersten Ansätze, die Technik auf wissenschaftlicher 
Grundlage aufzubauen, Gestaltung gewonnen. 
Damals war der Geist von Universität und Tech- 
nikum, der die neuen Entwicklungen anbahnte, auf 
- beiden Seiten ein grundverschiedener. Wohl 


hätte man damals das Studium der Technik un-. 


mittelbar an das Universitätsstudium anschließen 


können. Aber eine solche Möglichkeit, den großen . 


Kreis bedeutsamster wissenschaftlicher Probleme, 
welche die Technik darbietet, in ihre Universitas 
einzuschließen, ist nach Prof. Dr. v. Dick damals, 
hier wie anderwärts, bei der geringen Ein- 
schätzung der Technik und der Techniker nicht 


verfolgt worden. Man beschränkte sich darauf, 


für die Ausbildung der Verwaltungsbeamten Tech- 
nologie in enzyklopädischer Form darzubieten. 
Fraunhofer und Reichenbach haben einst den Plan 
zur Errichtung einer Hochschule ausgearbeitet. 
Dieser wohldurchdachte Plan fand jedoch ‚keine 
Verwirklichung. 

| Es waren allenthalben technische Fach- 
schulen, aus denen sich die technischen Lehran- 
stalten zu Hochschulen der Technik in zäher Ar- 
beit durchgerungen haben. Die Zwischenstufen 
dieser Entwicklung müssen hier umgangen wer- 
den. Die Hochschule in München hat von Anfang 
an die Gliederung, Inhalt der Lehrgebiete, freiem 
Betrieb der Studien, Abwägung des Verhältnisses 


- 


zwischen theoretischen und praktischen Studien, 
Aufnahmebedingungen der Studierenden von 
vornherein den Charakter der Hochschule mit 
dem Ziele einer allseitigen wissenschaftlichen 
Durchbildung erhalten. Die freie Gestaltung. ge- 
stattete in der Folge, alle Erweiterungen dem 
Ganzen einzufügen, .welche die rasche Entwick- 
lung der Technik im Laufe der Jahre notwendig 
gemacht hat. Die wachsenden Bedürfnisse er- 
forderten wiederholt Neubauten, die in .ihrer Auf- 
einanderfolge zugleich auch die Entwicklungs- 
stadien der Hochschule wiedergeben. Der Haupt- 
bau war anfangs für 600 Studierende bemessen. 
Die Frequenz der jungen Anstalt stieg rasch an. 
Die Abteilung der Bauingenieure stand damals an 
der Spitze, dem Bedarf an Ingenieuren beim Aus- 
bau unserer Eisenbahnnetze entsprechend. 

Auf die Einrichtung von Laboratorien und In- 
stituten für Unterricht und Forschung war von 
Anfang an ein Hauptgewicht gelegt. Zu jener 
Zeit wurde praktischer Unterricht im Labora- 
torium auch an den Universitäten, wenn über- 
haupt, erst in ganz bescheidenem Maße geboten. 
Neu aber war — und damit ist die Münchener 
Hochschule allen anderen vorangegangen — die 
Errichtung eines mechanisch-technischen Labora- 
toriums. Sie entsprang dem Bedürfnis nach exak- 
ter Prüfung der Elastizitäts- und Festigkeitsver- 
hältnisse der Baumaterialien, damit der erhöhten 
Inanspruchnahme bei Brücken- und Hallenbauten 
mit ihren wachsenden Spannweiten und ebenso 
den starken Spannungen in ruhenden und beweg- 
ten Massen mit Sicherheit, begegnet werden 
konnte. Ein kleines, bescheidenes Haus, einem 
Schuppen mehr als einem Unterrichtsraum 
gleichend, nahm die erste Prüfmaschine auf, deren 
zuverlässige Resultate in der ganzen Welt zur 
Nachahmung und allenthalben als Norm dienten. 
Das kleine Häuschen nahm bald darauf (1873) ein 
weiteres nicht weniger bedeutungsvolles Institut 
auf, gleichfalls das erste seiner Art, das Labora- 
torium für theoretische Maschinenlehre. Carl 
Linde hatte erkannt, wie wichtig und notwendig 
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{ 
es sei, für den Unterricht im Dampfimaschinenbau 
die physikalischen und mechanischen Vorgänge 
im ‚großen, am Dampfkessel und an der Dampf- 
maschine selbst zu studieren. durch welche die 
Einsicht für die Forschung aus einem solchen, die 
einzelnen Prozesse messend. verfolgendem Stu- 
dium zu erwarten sei. Die mechanische Wärme- 


theorie fand hier das ihren Größenverhältnissen. 


entsprechende Instrumentarium und Laboratoriuın 
der „Makrophysik“, ohne welche heute keine tech- 
nische Hochcshule mehr zu denken ist. Die nächste 
Organisation galt, auf Liebigs Anregung, der Er- 
richtung einer landwirtschaftlichen Abteilung. 
freilich dürftigsten Ausmaßes, aber bald bedeu- 
tungsvoll für die Wirksamkeit berufenster For- 
scher (Soxhlet, Wollny, Kraus) auf dem Gebiet der 
Agrikulturchemie, der Physik des Bodens. des 
Acker- und Pflanzenhbaues und der Tierzucht. 

In den 80er Jahren ist mit der Vollendung des 
Hauptnetzes der Verkelirswege und mit dem Em- 
porwachsen der. Großindustrie das Primat der 
Bauingenieur-Abteilung an die der Maschinen- 
ingenieure übergegangen. Standen dort die In- 
teressen des Staates im Vordergrund. so hier die 
vielseitigeren der Privatindustrie. Bauschingers 
Laboratorium erhielt neue Anregungen durch 
Föppls Tätigkeit, welche der Entwicklung des Ma- 
schinenbaues entsprechend, neben dem statischen 
die Probleme der Dynamik theoretisch und ex- 
perimentell mit einbezog. Ganz neues aber war 
für die Elektrotechnik zu schaffen. Man hatte sie 
allzu lange nur als einen Anhang der Experimen- 
talphysik betrachtet und geglaubt, ihren Aufgaben 
im Ralımen des physikalischen Laboratoriums 
allein gerechnet werden zu können. Langsam 
freilich ging es vorerst voran. 1888 war ein Neu- 
bau für die elektrotechnischen Laboratorien her- 
gestellt. Mit der Erweiterung der Lehrgebiete 
mußten die Laboratorien für Elektrophysik und 
Hochspannungstechnik vergrößert werden, um mit 
den jetzt zu wichtigsten Versuchen gebrauchten 
Spannungen von 600000 Volt ohne Gefahr operie- 
ren zu können. 

Ein weiteres Gebiet, auf dem sich das plıysi- 
kalische Laboratorium zum technischen erweitert 
hat, ist das der technischen Physik. Sie fand zuerst 
in Lindes Laboratorium für Kältetechnik gastliche 


Ein wesentlicher Fortschritt 


in stetigem Ansteigen begriffen, 


‘scheidender Schritt war unabweisbar. 
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Aufnahme und tätige Mitwirkung und konnte da- 
mit an den Forschungskreis anknüpfen, in welchem 
eines der bedeutungsvollsten‘ Probleme auf dem 


. Gebiet der Wärmelehre durch die zeniale Verbin- 


dung physikalischer und technischer Arbeitsmetho- 
den gelöst worden ist. paa 

Inzwischen war der Besuch der Hochschule 
die Hörsäle er- 
wiesen sich nachgerade als völlig unzureichend, 
die Laboratorien der Physik und der Chemie waren 
zumeist dreifach, ja vierfach besetzt. Ein ent- 
Es wurden 
der damals größte chemische Hörsaal gebaut so- 
wie die großen, für das Maschinenbaulaboratorium 
und für Hydraulik bestimmten Hallen, ferner noch 
Untersuchungsräume der Technischen Physik. 
Hohe, lichte Räume entstanden in einem Neubau 
der Architektenabteilung, sowie im Erdgeschoß 
erweiterte Räume für die Laboratorien der Bau- 
und Maschineningenieure. Keine Frage, die Tech- 
nik von heute steht im Zeichen des Konkurrenz- 
kampfes mit unerbittlichen Gegnern, kann nur 
durch die Höhe und Zuverlässigkeit der Leistung, 
nur durch Qualität, nicht durch Quantität der 
Arbeit sich aufrecht erhalten, braucht Persön- 
lichkeiten, die die Wege weisen. Darum geht die 
heutige Erziehung mehr noch als vorher auf die 
Bildung des Charakters, auf die Erziehung der 
Selbständigkeit, zu raschem Handeln mit eigener 
Verantwortung; im geistigen zu tieferer Durch- 
dringung der Probleme nach wissenschaftlicher 
Grundlage und Methode. mag es sich um tech- 
nische oder um wirtschaftliche Fragen handeln. 
Ein weiterer Schritt war die Errichtung der wirt- 
schaftswissenschaftlichen Abteilung. Sie hat drei 
Aufgaben: Volkswirte auszubilden in engster 
Fühlung mit der Technik, Ingenieureh Kenntnis 
und Verständnis für Volks- und Privatwirtschafts- 
lehre und Reclıtswissenschaften zu vermitteln, 
endlich Kaufleuten des Großbetriebes eine wissen- 
schaftliche Grundlage für ihren weitreichenden 
Wirkungskreis darzubieten. Solchen Gedanken- 
gängen und Notwendigkeiten trägt die neue Ent- 


wicklung Rechnung. Staat und Regierung haben 


die Pflichten, die hier den dringenden Bedürfnis- 
sen erwachsen, klar erkannt und sind gewillt, sie 
trotz aller Schwierigkeiten zu erfüllen. Landgreber. 


in der Erzeugung von Stahl 


auf Weicheisen. 
Von Dr. Walter Beck, Frankfurt am Main. 


Seit einer Reihe von Jalıren werden Ma- 
schinenteile verschiedenster Art, z. B. Zahnräder, 
aus weichen, kohlenstoffarmen Eisensorten her- 
gestellt, deren Bearbeitung naturgemäß mit ge- 
ringem Werkzeugverschleiß möglich ist. Erst 
nach erfolgter Bearbeitung werden diese Teile. 
und zwar oberflächlich, in härtbaren Stahl ver- 
wandelt, indem man sie in eisernen Kästen mit 
kohlenstoff-, teilweise auch stickstoffhaltigen 
Härtepulvern längere Zeit auf 830-950 °C erhitzt. 
Bei diesem Prozeß dringt der Kohlenstoff und 
Stickstoff des Härtepulvers je nach Temperatur, 
Zusammensetzung des Härtepulvers und Dauer 


des Erhitzens melır oder weniger tief und intensiv 
ins Eisen ein. Eisen unter 0,6 % Kohlenstoff ist 
nicht mehr härtbar. Die Praxis verlangt deshalb 
eine. oberflächliche Aufkohlung des weichen Aus- 
gangsmaterials, das in der Regel 0,1—0,2 % 
Kohlenstoff enthält, auf wenigstens 0,9 % Kohlen- 
stoff. 
Die Oberfläche des Werkstückes ist nach dem’ Ab- 


schrecken in Wasser oder Oel stahlhart. während. 


der Kern weich. zäh und biegsam bleibt, was für 


durch Stoß beanspruchte Maschinenteile wertvoll 


ist. " 


Diese Art zu zementieren ist sehr umständlich 


Diesen Vorgang nennt man Zementation.' 
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und. zeitraubend. Einmal nimmt das Verpacken 
der Werkstücke in die Kästen viel Zeit in An- 
spruch. Ferner sind die Einsatzpulver schlechte 
Wärmeleiter; - die Wärmeübertragung auf das 
Härtegut geht deshalb sehr langsam vor sich. 


- Um das Innere größerer Härtekästen zunächst ' 


einmal auf Zementiertemperatur zu bringen, sind 
allein schon mehrere Stunden erforderlich. 

Man hat daher versucht, durch Anwendung 
einer zlühendflüssigen, kohlenden Salzschmelze 
die Wärmeübertragung wirtschaftlicher. zu ge- 
stalten. Das Härtegut gelangt durch Eintauchen 
in diese Salzbäder nahezu sofort, größere Teile in 
wenigen Minuten auf Zementiertemperatur. Für 
diese Zwecke werden in Deutschland und in be- 
sonders großem Umfange in Amerika seit einigen 
Jahren Cyanidbäder (Cyankalium, Cyansalz, 


Cyandoppelsalz, Kaliblutlaugensalz usw.) bei 


Temperaturen bis max. 850° C verwendet. 

Will man die Temperatur steigern, so 
schäumen diese Bäder über. Das alte Cyankali- 
Tauchbadverfahren ist nur noch dort mit einigem 
Vorteil anwendbar, wo es sich um Erzielung 'ge- 


ringer Härtetiefen handelt, etwa bis zu 0,4 mm.’ 


die in 4 Stunden erreichbar sind. Doch schon die 
Erreichung des 4. Zehntels ist nicht mehr. wirt- 
schaftlich. 

Vor einigen Monaten ist nun im Handel unter 
dem Namen „Durferrit Cyanhärtefluß MI“ 
ein neues Tauchbad mit gewissen Zusätzen er- 
schienen, in welchem Zementierungen bei Tem- 
peraturen ausgeführt werden können, die um ca. 
120°C über den bei Anwendung von Cyankaliunı 
möglichen Temperaturen liegen. Durch diese er- 
höhten Einsatztemperaturen resp. die Zusätze er- 
reicht man in einer halben Stunde bereits ‘eine 
Härtetiefe von 04 mm — d. i. ein Mehrfaches 
gegenüber allen sonstigen Tauchbädern, beispiels- 
weise das Achtfache gegenüber den bisherigen 
Cyanidbädern. In einer Stunde erzielt man in 
dem neuen Bad 0,6—0,8 mm, in 2 Stunden 1 mm. 
Das sind Härtetiefen, die man im alten Cyanidbade 
überhaupt nicht erreichen konnte. 

Da Kohlungstiefen von 0,4—0,7 mm — d. h. 
Einsatzzeiten von ?—1 Stunde — für die Mehr- 
zahl der praktischen Fälle, z. B. für die Auto- 
mobilindustrie, genügen, ist die Zementation in 
Cyanhärtefluß HI bereits beendet, bevor die nach 
dem alten Einsatzverfahren in Härtepulver einge- 
packten Werkstücke die erforderliche Kohlungs- 
temperatur erreichen, d. h. noclı ehe dort eine 


nennenswerte Kohlung überhaupt begonnen hat: 


denn das Innere auch kleinerer Einsatzpulver- 
kästen ist frühestens in J—1% Stunden auf Zemen- 
tiertemperatur zu bringen. 


Die Ersparnisse, die dadurch an Arbeitszeit. 
Heizung usw. erzielt werden, sind schr bedeutend. 
Ein Tauchbadofen braucht an sich etwa nur ein 
Viertel des Brennstoffes, den ein Einsatzpulverofen 
gleicher Charge benötigt. Rechnet man hinzu, daf 
die Einsatzdauer im Cyanhärtefluß-III-Salzbad für 
eine Härtetiefe von beispielsweise 0,7 mm nur eine 
Stunde beträgt, gegenüber 4 Stunden beim alten 
Einsatzverfahren einschließlich Durchheizung, so 
verringert sich der auf die gleiche Anzahl Werk- 
stücke entfallende Brennstoffverbrauch bei Cyan- 
härtefluß IH also max. bis auf 6 Prozent des 
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Brennstoffverbrauches ! beim alten Einsatzver- 


fahren. Auch gegenüber Cyankaliunı und son- 
stigen Salzbädern beträgt Arbeitszeit und Brenn- 
stoffverbrauch nur noch einen Bruchteil. In einem 
Ofen setzt man in der gleichen Zeit bei Anwendung 
des neuen Verfahrens ein Mehrfaches von früher 
um 


fahrens, wie absolut gleichmäßige Erhitzung und 


sichere Erreichung der angestrebten Kohlungstiefe 


-— die Erhitzung des Härtepulverkasteninhalts er- 


- folgt dagegen von außen nach innen ungleich- 


mäßig — sind allgemeine Vorzüge der Tauchbäder 
überhaupt und brauchen heute kaum noch be- 
sonders angeführt zu werden. | 
Ein wesentlicher Vorteil ist die Leichtflüssig- 
keit des Bades. Ein Verbiegen des Härteguts, wie 
es bei manchen, infolge Bildung eines Bodensatzes 
zähflüssigen Bädern stattfindet, kommt bei Cyan- 


 härtefluß III niemals in Frage. Infolge der Dünn- 


flüssigkeit bleiben außerdem nur geringe Mengen 
Cyanhärtefluß III an den getauchten Gegenständen 
haften; in der Praxis rechnet man mit ca. 4—4 % 
des Tauchgutgewichtes, je nach Größe und Form 
des Tauchgutes. Das Cyanhärtefluß-II-Bad be- 
hält* trotz der hohen Anwendungstemperatur 
seinen hohen Wirkungsgrad dauernd bei und 
braucht "niemals zwecks Erneuerung ausgeschöpft 
zu werden. Es bedarf nur einer Ergänzung des 
obengenannten, geringen Anhafteverlustes von 


. 4—4 % (des Härtegutgewichtes. Ein Verdampfen 


kommt durch besondere Vorkehrungen praktisclı 
nicht in Frage, wie schon der ‚geringe Gesamt- 
verbrauch an Salz besagt. 

Durch die bedeutend verkürzte Einsatzdauer 


“bei Cyanhärtefluß IH wird endlich das Wachsen 


ler Eisenkristalle auf ein Minimum herabgedrückt 
und ein äußerst feinkörniger, zäher und biegsamer 
Eisenkern erhalten, im Unterschied zu Gegen- 


ständen, die, um in Härtepulvern oder anderen 


Salzbädern auf gleiche Tiefe zementiert zu 
werden, wesentlich längere Zeit erhitzt werden 
müssen. Deren grobes Kerngefüge kann, z. B. 
nach Einsetzen in Pulvern bei 830°C und Ab- 
kühlen im Härtekasten nur durch nochmaliges 


kurzes Erhitzen und anschließendes Abschrecken 


verfeinert werden; nur durch diese Mehrarbeit er- 
langen solche Teile die Zähigkeit und Biegsamkeit 
des in Cyanbhärtefluß II zementierten Härtegutes. 
Große Zähigkeit und Bruchsicherheit des Kernes 
soll bei durch Stoß beanspruchten Teilen aber ge- 
rade der wesentliche Vorzug der Einsatzhärtung 
sein. Die überragende Bedeutung des Cyanhärte- 
fluß-I1-Verfahrens ist hiernach offensichtlich. Die 
Urteile aus allen Zweigen der stahlverarbeitenden 
Industrie, die das Verfahren bereits eingeführt 
haben, lauten sehr günstig. 


Neuerdings wird Cyanhärtefluß III noch als 


Zusatz zu neutralen Glühsalzen benutzt, die für 
sich allein zum bloßen Erhitzen von Stählen mit 
genügend hohem Kohlenstoffgehalt dienen. Durch 
Zusatz weniger Prozente Cyanhärtefluß II wird 
die in einfachen Glühsalzen unvermeidliche Ent- 
kohlung der Oberfläche solcher Stähle sicher ver- 
mieden. Die.Stähle verlassen das kombinierte Bad 
bezw. das Abschreckwasser silbergrau und glas- 
hart, ohne Erweichung der Oberfläche. 


"Weitere Vorteile des Cyanhärtefluß-III-Ver- 
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‘Für besonders geformte Stähle mit scharfen 
Spitzen und Kanten, wie z. B. Feilen, wird der Zu- 
satz von Cyanhärtefluß III entsprechend erhöht 
und dem Kohlenstoffgehalt der Stähle resp. der 
erforderlichen Glühtemperatur angepaßt. Ein Ein- 
schmieren der Feilen mit einer die Entkohlung der 
Feilenspitzen verhindernden Schutzpaste, deren 
Entfernung nach dem Glühen im Bleibad usw. ist 
“vollständig überflüssig geworden, und in den 
meisten Fällen erübrigt die silbergraue, glasharte 
Oberfläche sogar jede Nachreinigung im Sand- 
strahlgebläse. l 

In neuester Zeit soll eine derartige Salzbad- 
komposition mit Cyanhärtefluß II zur Wärme- 
behandlung von Legierungen wie Alpaka. Neu- 
silber, Messing, Duralumin usw. angewandt wer- 
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den, wobei ebenfalls jede Verzunderung ver- 
hindert wird. Die Teile sollen blank aus dem 
Bad herauskommen, so daß also auch hier ein 


ganzer Fabrikationsgang ausgespart wird. Bei 
wertvolleren Legierungen ist die dadurch erzielte 
Verhinderung von Materialverlust noch in Rech- 
nung zu ziehen. 

Ueber diese neuesten Anwendungsgebiete soll 
später berichtet werden. 

Die außerordentliche Verkürzung der Arbeits- 


dauer sowie Vereinfachung der Arbeitsweise, die 


sämtliche Durferrit-Salzbad-Verfahren bringen, er- 
möglichen vielen Industriezweigen gleichzeitig die 
Einführung von Fließarbeit. Hierzu geeignete 
Salzbad-Oefen werden demnächst im Handel er- 
scheinen. 
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(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Die Bedeutung des Leichtmetalles Beryllium. 
Der Elastizitätsmodul spielt bekanntlich bei den 
Leichtmetall-Legierungen im Interesse der Sicher- 
heit der Maschinenbauten eine wesentliche Rolle; 
es ist daher zu verstehen, wenn neuerdings dem 
Beryllium angesichts seines hohen Elastizitäts- 
moduls besondere Beachtung geschenkt wird. Das 
Bestreben, bei Ultra-Leichtlegierungen hohe Werte 
für die Zerreißfestigkeit und die’ Elastizitätsgrenze 
zu erhalten. ohne gleichzeitig den Elastizitätsmodul 
zu erhöhen, 
Festigkeit und Elastizitätsgrenze hauptsächlich 
vom Gefüge der Legierung abhängig sind, kann 
man vom Elastizitätsmodul sagen, daß er in dieser 
Beziehung unabhängig ist und daß infolgedessen 
der Modul einer Legierung nur durch den Zusatz 
von Elementen mit hohem Modul gesteigert wer- 
den kann. Während die bisher mit hohem Modu! 
bekannten Legierungen ein’ großes spezifisches Gc- 
wicht besitzen, sind das Magnesium, das Grund- 
metall für Ultra-Leichtlegierungen, ferner das 
Aluminium, Zink und Kupfer durch geringe Module 
gekennzeichnet; cs ergibt sich dabei ctwa folgende 
Reihenfolge der Modulwerte: 


Stähle 20—22 000 Aluminium 7000 

Nickel 22 000 Magnesium 4000 

Rhodium 28 000 Zink 9000 
Nachdem aber das Beryllium einen Modul von 


30000 kg'’mm? und ein spezifisches Gewicht von 
1.8 besitzt. kann man jetzt schon vorausselien. daß 
dieses Metall bei der Herstellung von Leicht- 
- Jegierungen für den Maschinenbau in Zukunft von 
großer Bedeutung sein wird, und man begreift das 
Interesse, mit dem der Flugzeug- und Luftschiff- 
bau das Erscheinen eines derartigen Metalles und 
dessen Legierungen erwartet. Diese Erwägungen 
geben auch die Erklärung dazu, warum die Fr- 
forschung eines praktischen Gewinnungsprozesses 
für das Beryllium von allen Seiten ein eifriger 
Gegenstand mannigfaltiger Untersuchungen ge- 
worden ist. Von sonstigen Eigenschaften dieses 
Metalles sind zu nennen: Atomeewicht 9,01. 
Schmelzpunkt 1280°%, spezifische Wärme bei 62" 
.0,42, Oxydationswärme 131 Kalorien, Härte 6—7. 

Von Laboratorinmsarbeiten sind zunächst die 
von Prof. Fichter, Basel erwähnenswert, dem es 


. elektrischen Ofen zu kompakten 


dürfte wohl zwecklos sein. Während 


gelang, einige Gramın Beryllium in Gestalt feiner 
kristallisierter Nadeln zu gewinnen und diese im 
Kügelchen zu 
agglomerieren. Mit Geschick hat er aus diesen 
kleinen Metallmengen die wichtigsten physi- 
xalischen und auch einige chemische Eigenschaften 
ermittelt. Es ist ihm dann weiter zelungen, die 
Schmelzkurven der binären Legierungen des Beryl- 
liums mit Aluminium, Kupfer, Silber und Eisen auf- 
zustellen. 1921 gab auf der Hauptversammlung 
des Vereins deutscher Chemiker Prof. Stock in 
Stuttgart bekannt, daß es 
arbeitern möglich geworden wäre, zum ersten Mal 
reines Bervllium nach einem clektrolytischen Ver- 
fahren herzustellen. Diese Arbeiten erfolgten mit 
Unterstützung der Firma Goldschmidt, Essen und 
besonders unter Mitarbeit von Dr. Hans Gold- 
schmidt. Das Verfahren selbst aber wurde erst auf 
der letzten Chemikertagung zu Nürnberg näher bc- 
schrieben. Nach dem Tod von Dr. Hans Gold- 
schmidt gründeten Stock. Pretorius und Prieß im 


Verein mit Siemens & Halske eine Studiengesell- 


schaft, die ietzt schon beachtenswerte Erfolge 
nachweisen kavn und der es auch gelungen ist, an- 
schnliche Mengen des neuen Leichtmctalles zu er- 


zeugen. Die MHerstelluneskosten sind allerdings 
noch hoch. i 
Die Elektrolyse wird in emem als Anode 


dienenden Graphittiegel mit einer wassergekühlten 


Eisen-Kathode vorgenommen.‘ Ein Strom von 
50 Amp. bei SO Volt (an den Elektroden gemessen) 
erhält das Bad auf 1350° (also 70° oberhalb des 
Schmelzpunktes des Metalles) ohne äußere Be- 
heizung. Ein Prozeß von 9 Stunden Dauer liefert 
ungefähr 50 gr Beryllium und man gewinnt 40—4: 
Prozent des im Bad enthaltenen Metalles. Die 
Kathode führt etwas Eisen in das Metall ein, da- 
gegen treten das in den Zusatzfluoriden enthaltene 
Natrium und Baryum im Beryllium nicht auf. Es 
ist klar, daß das Bervllium nnter diesen Umständen 
cin teures Metall ist. Sein Erz, der Beryll. enthält 
im Durchschnitt 12 Prozent Berylloxyd. Während 
die Vorkommen in Deutschland an diesem Erz sehr 
zering sind. gibt es in Europa andere Vorkommen 
in Schweden und Frankreich, In Frankreich 
namentiich gibt man sich eine merkliche Mühe, den 


ihm und seinen Mit- 
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Vorsprung Deutschlands in wissenschaftlicher Hin- 
sicht einzuholen, und zwar sind es besonders die 
Professoren Matignon und Flusin (der letztere im 
elektrochemischen Laboratorium zu Grenoble), die 
eine lebhafte Forschertätigkeit entwickeln. Zu- 
gunsten Frankreichs spricht der Umstand, daß es 
von der Natur mit Beryli-Erzen verhältnismäßig 
reich — wenigstens im Vergleich mit anderen Län- 
dern — ausgestattet ist, vor allem im Departement 
Haute-Vienne; das dort gefundene Erz entspricht 
der Formel 6Si0.Al:O,. + 3BeO und. enthält 067 
Prozent Kieselsäure, 19 Prozent Tonerde und l4 
Prozent Berylliumoxyd. Außerdem sind Lager- 
stätten in Amerika bekannt. Wie vor kurzer Zeit 
verbreitet wurde, soll man in Amerika, und zwar 
in Cleveland, ein Verfahren ausfindig gemacht 


haben, das die Herstellungskosten des Berylliums 


aus seinem Erz ganz wesentlich herabdrücken soll, 
nämlich von 5000 Dollar auf 200. je Pfund Beryl- 
lium. Von diesem angeblichen neuen Verfahren 
selbst aber hörte man nichts Näheres; derartige 
Nachrichten sind daher stets mit großer Vorsiclit 
aufzunehmen. (Revue de I’ Aluminium.) 
Dr.-Ing. Kalpers.. 

Ueber Knallgasexplosionen. Im Anschluß an 
einen verbrecherischen Anschlag auf eine aus- 
ländische Fabrik, die Wasserstoff und Sauerstofi 
auf elektrolytischem Wege herstellt, hat Dr. W. 
Normann die Frage untersucht, ob die Explosion 
eines Wasserstofi-Sauerstoffgemisches durch das 
Drahtgewebe eines Sicherheitsröhrchens nach 
Fresenius ebenso wirksam verhindert wird: wic 
die Explosion eines Wasserstoff-Luftgemisches. 
Das Sicherheitsröhrchen bestand aus einem etwa 
I cm weiten und etwa 6 cm langen Glasröhrchen, 
in dessen Mitte sich einige fest aufeinander gelegte 
Scheibchen aus Kupferdrahitnetz befanden, die dicht 
an der Wand anlagen. Das aus 2 Teilen Wasser- 


“stoff und I Teil Sauerstoff bestehende Gasgemisclı 


strömte aus einem kleinen Gasbehälter zunächst 
durch eine kleine, fast ganz mit Wasser gefüllte 
Waschflasche und unmittelbar danach durch das 
Sicherheitsröhrchen, an dessen Ende das 
tretende Gas durch eine Flamme zur Entzündung 
gebracht wurde. 

Es zeigte sich nun, daß die Explosion des 
Knallgases durch das Röhrchen nur dann aufge- 
fangen wurde, wenn der Gasstrom eine gewisse 
Geschwindigkeit besaß. Wenn die Gasgeschwin- 
digkeit jedoch eine bestimmte Grenze unterschritt, 
so schlug die Explosion durch das Sicherheitsrohr 
hindurch. Die Grenze, wo kein Rückschlag mehr 
eintrat, war zahlenmäßig nicht genau zu bestinı- 
men, sie lag etwa bei einer Gasgeschwindigkeit, bei 
der die durch die Waschflasche perlenden Gasblaseu 
eben noch unterschieden werden konnten; aber 
auch die Maschenweite der Drahtsiebe ist auf die 
Grenze jedenfalls von Einfluß. Ein solches Sicher- 
heitsröhrchen, daß bei explosiven Wasserstofi- 
Luftgemischen unfehlbar wirkt, bietet also bei 
Wasserstoff-Sauerstoffgemischen nur unter be- 
stimmten Bedingungen ausreichenden Schutz und 
es wird den Rückschlag der Explosion in eine 
Knallgas enthaltende Stahlflasche wohl kaum ver- 
hindern können. 

Auch durch eine Glaskapillare von etwa % m 
Länge und % mm lichter Weite schlug die Ex- 


alus- 
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plosion langsam hindurch. Bei einigen Versuchen 
wurde jedoch beobachtet, daß die zurückschlagende 
Flamme an einem in der Kapillare befindlichen 
Staubkörnchen Halt machte und dort weiter- 
brannte, wodurch in das dickwandige Glasrohr eine 
kugelförmige Höhlung 'von etwa 1,5 mm -Durch- 
messer eingebrannt wurde. (Chenıi.-Ztg., 49. Jahrg. 


S. 757.) Sander. 
Vorsicht beim Arbeiten mit Kältebädern. 


A. Mittasch und E. Kuß berichten über zwei Unfälle, 
die im Forschungslaboratorium des Ammoniak- 
werks Oppau beim Arbeiten mit Kältebädern vor- 
gekommen sind. In einem Falle waren gasförmige 
Kohlenwasserstoffe, im wesentlichen Aethylen, in 
einem von außen durch flüssige Luft gekühlten 
Glasgefäß kondensiert worden. Um die Zusammen- 
setzung des Kondensats rasch festzustellen, wurde 
das Glasgefäß aus dem Kältebad herausgenommen, 
geschüttelt, das entweichende Gas angezündet und 
das Aussehen der Flamme beobachtet. Bei zahl- 
reichen Versuchen hatte diese Methode ohne 
Schwierigkeit Anwendung gefunden, in einem Falle 
jedoch erfolgte beim Anzünden des Gases eine 
heftige Explosion, die offenbar darauf zurück- 
zuführen war, daß infolge eines kleinen Sprunges 
in dem Glasgefäß flüssige Luft sich mit dem 
kondensierten Kohlenwasserstoffgemisch vermengt 
hatte. In einem anderen Falle war ein Konden- 
sationsgefäß, das flüssiges Nickelkarbonyl enthielt 
und in einem Kältebad mit flüssiger Luft stand, 
offenbar gesprungen, so daß auch hier flüssige Luft 
sich mit dem Inhalt des Glasgefäßes vermischen 
konnte. Eine heftige Explosion mit Flammen- 
erscheinung trat plötzlich ein, wobei die Gefäße 
zertrümmert wurden und der Experimentator er- 
hebliche Brandwunden davontrug. 

Derartige Unfälle mahnen zur größten Vorsiclıt 
beim Arbeiten mit Kältebädern. Zweckmäßig wird 
man nach dem Vorschlag von Seligmann statt 
flüssiger Luft verflüssigten Stickstoff anwenden. 
In vielen Fällen wird man auch nach dem Vorschlag 
von Stock mit gekühlten Aluminiumblöcken aus- 
kommen. Auf jeden Fall muß vermieden werden, 
daß Badilüssigkeit und - Kondensat miteinander 
reagieren können; wenn man z. B. mit Stickstoff- 
dioxyd arbeitet, darf keinesfalls ein Toluolbad be- 
nutzt werden. Bedenklich ist ferner unter Be- 
rücksichtigung der Beobachtungen von Wöhler, 
mit flüssiger Luft gekühlte aktive Kohle zur 
Vacuumherstellung zu benutzen, wie es häufig ge- 
schieht, da stets die Möglichkeit vorhanden ist, daß 
lüssige Luft sich mit der aktiven Kohle vermengt. 
Statt aktiver Kohle empfiehlt sich in diesem Falle 
die Anwendung von aktiver Kieselsäure. 

Zum Schluß beschreiben die Verfasser ein Ver- 
fahren zur schnellen Herstellung von Kältebädern 
init Hilfe von flüssiger Luft. Hierbei galt der Grund- 
satz, Badflüssiekeiten nicht in Glasgefäßen und be- 
sonders nicht in den Dewargefäßen herzustellen, 
die später beirn Verkauf verwendet werden sollen. 
Zur Aufnahme der Badflüssigkeit dient ein 
kupferner Zylinder von 40 cm Höhe und 10 cm 
Durchmesser, der am oberen Ende 2 Arme hat und 
ınit diesen in ein metallisches Dewargefäß von 
37 cm Höhe und 15 cm Durchmesser eingehängt 
ist. Während die Flüssigkeit in dem Kupfer- 
zylinder mit einem langstieligen Holzlöffel oder. mit 
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einem Rührwerk dauernd bewegt wird, gießt iman 
flüssige Luft in das äußere Gefäß. Auf diese Weise 
können etwa % Liter Pentan binnen 15 Minuten 
auf — 150° abgekühlt werden, worauf man das 
Pentan für den Gebrauch in das vorgesehene und 
durch Ausschwenken mit wenig flüssiger Luft ent- 
sprechend vorgekühlte Dewargefäß überfüllt. 
(Chem.-Zeitg. 1926, S. 125.) 

Zu derselben Frage äußert sich ferner H. Stau- 
dinger, der die Gefahren von Mischungen 
organischer Stoffe mit flüssiger Luft an folgendein 
Versuch erläutert: Läßt man zu 2-25 ccm 
flüssigem Sauerstoff durch ein langes Trichterrohr 


'1 ccm Aether fließen, so bilden sich weiße Nebel. 


Läßt man nun mit Hilfe von 2 Drähten, die I cm 
über der Flüssigkeitsschicht angebracht sind, sofort 
einen Induktionsfunken überspringen, so tritt eine 
äußerst starke Detonation ein, die etwa der 
Explosion von 3 Liter Knallgasgemisch oder 4 g 
Nitroglyzerin an Heftigkeit gleichkommt. Der- 
artige Mischungen organischer Stoffe mit flüssiger 
Luft sind ebenso wie die Flüssigluft-Sprengstoffe 
überhaupt auch gegen Schlag und Reibung sehr 
empfindlich, weshalb solche Gemische niemals als 
Kühlbäder benutzt werden sollten. (Ztschr. angew. 
Chem. 1926, S. 98.) l 


Sander. 


Der Betonmischer „Simplex“, gebaut von der 
Firma Wolf Netter & Jacobi-Werke, Kom.G. a. A., 
Abtg. Eisenbau Schiege, Leipzig-Paunsdorf, zeigt 
in seiner Bauart wesentliche Abweichungen gegen- 


über den bisher konstruierten Betonmisch- 
maschinen. 
Be 


Während auch hier der Gedanke beibehalten 
ist, die Mischung unter Verwendung eines in Um- 
drehung versetzten, mit eingebauten Schaufeln und 
Aufhaltern von geeigneter Form versehenen Hohl- 
körpers zu bewirken, wurde die Einführung der zu 
in diesen Hohlkörper, die 
Fronmmel und die Entleerung des Betons in beson- 


derem Maße vereinfacht. 


Beton wieder 


Triebstockverzalinung. 


o tragung durch 
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Wie die Abbildung erkennen läbt. wird die 
Trommel des Simplex-Mischers so niedrig aufge- 
stellt, daß das Mischgut nicht mehr durcli einen be- 
sonders konstruierten Aufzug gehoben zu werden 
braucht; die Schubkarre oder der Muldenkipper 
können vielmehr unmittelbar in die Trommel ent- 
leert werden. 


Bei kleineren Baustellen kann der Kies direkt . 


vom Hafen in die Trommel geschaufelt werden; in 
diesem Falle wird der Mischer zu ebener Erde auf- 
gestellt: das üblichste ist, ihn in eine flache Grube 
zu stellen, so daß die Anfahrt der Muldenkipper zur 
Trommel in Fußbodenhöhe erfolgen kann. Neu ist 
vor allem an der vorstehenden Konstruktion, dab 


das Transportgerät nach der Entleerung in der 


Trommel stehenbleibt, um sogleich den fertigen 
aufzunehmen. Bei Drehung der 
Trommel wird durch die Form des Trommel- 
mantels, der eingebauten Wende- und Verteilungs- 
Vorrichtungen eine vollkommene Mischung erzielt; 
wird jetzt die Drehrichtung der Trommel umge- 
kehrt, so nehmen die in derselben angebrachten 


Taschen, welche bei der ersten Drelirichtung als 


Wender wirkten, den gemischten Beton mit nach 


oben und lassen ihn in das Transportgerät hinein- 


fallen. Der Antrieb der Trommel erfolgt mittels 
Als Energiequelle findet 
ein Elektromotor oder Verbrennungsmotor Ver- 
wendung. Im ersteren Falle erfolgt die Ueber- 
zwei Stirnräder mit eingebauten 
Wendeanlasser, im letzteren wird noch eine 
Wendekupplung zur Erzielung der:zweiten Dreh- 
richtung eingeschaltet. 


Die vorstehend beschriebene Maschine besteht 
nur aus einer ganz beschränkten Anzahl von Einzel- 
teilen, die, bis auf die Trommel, unter staub- und 
regensicherem Verschluß stehen. 

Bei einer Trommelfüllung von 500 Litern wird 
cin Motor von 6 PS benötigt; die Bauart mit 150 
Litern Füllung erfordert nur 2% PS; bei geschickter 
linndlabung können 40 Mischungen in der Stunde 


\ 
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erzielt werden. Da übrigeus der Trommmelinlialt 
frei vor Augen liegt, kann der Mischvorgang jeder- 
zeit beobachtet werden. 


Auch verdient besondere Erwähnung, daß so- 
genannter Gußbeton sich mit der Maschine leicht 
mischen läßt, da die Entleerungstaschen der Trom- 
mel so eingerichtet sind, daß sie bei Bereitung von 
Gußbeton durch wenige Handgriffe vergrößert 
werden können; auch ist es möglich, die Entleerung 
der Trommel durch eine einschwenkbare Rinne 
— olfne Zuhilfenahme des Transportgeräts — zu 
bewerkstelligen, falls es in besonderen Fällen er- 
wünscht ist, den Beton aus der Maschine unmittel- 
bar in die Schalung oder in den Bauaufzug fließen 
zu lassen. - Sa. 


Neukonstruktionen von Löffelbaggern. Durch 
die Einführung. des Raupenbandfahrwerks für 
Löffelbagger ist die Leistungsfähigkeit dieser Ma- 
schinen gegenüber den bisher auf Schienen laufen- 
den in bedeutendem Maße erhöht worden. 
bildung 1 zeigt einen im ganzen Kreise drelibaren 
Räupenbagger, der von der Firma Menck u. Ham- 
brock, Altona-Hamburg. für Verwendung in Süd- 


nn ———n nn. 


Abb. 1. 


afrika gebaut wurde. Der Bagger hat ein Kon- 
struktionsgewicht von 216500 kg, ein Betriebs- 
gewicht von 262500 kg; er wurde, den vorliegen- 
den Bedingungen entsprechend, für einen besondel's 
geringen Flächendruck der Raupenbänder und 30 
Tonnen Windekraft konstruiert. 

Die Raupenbandglieder (Abb. 2) bestehen aus 
Stahleuß und haben eine glatte Außenfläche, so daß 
keine Steine zwischen die Glieder kommen können; 
die Gelenkbolzen sind aus Weichstahl gefertigt. 

Im Verhältnis zu den sonstigen Abmessungen 


des Baggers ist die Größe des Unterwagens sehr 


gering, so daß gute Bewegung auch auf engen 
Arbeitsstellen ermöglicht wird. 


Auf dem Unterwagen ist der verzahnte Lauf- 
` kranz (Abb. 3) aus Stahlguß befestigt. 


Der Bagger läuft auf jedem Raupenband mittels 
4 großen Rollen, von denen die Endrollen auf einer 
Seite die Antriebsrollen, und die Endrollen auf der 
anderen Seite die Spannrollen sind. Jede Rolle 
sitzt auf einer so kräftigen Achse, daß dieselbe den 


Ab- 
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größten Druck auszuhalten vermag, selbst wenn 

das ganze Baggergewicht auf eine Rolle kommt. 
Der Fahrantrieb ist in der Weise gebaut, daß 

jede Seite für sich angetrieben und gebremst wer- 


den kann. Durch starkes Bremsen der einen und 
Antreiben der anderen Seite kann man auf dem 
Fleck drehen; durch mehr oder weniger starkes 
Bremsen kann man Kurven von beliebigem Radius 
durchfahren. 

Der OÖberwagen ist als 
Kastenträger ausgebildet, um 
Biegungs- und Drehungsbean- 
spruchungen nach Möglichkeit 
gewachsen zu sein. Der Rollen- 
kranz (Abb. 3), auf welchem 
sich der Oberwagen dreht, liegt 
auf dem Drelikraız; die Rollen 
werden durch Zentrierstangen 
in ihrer Lage gehalten. 

Die verschiedenen Bewe- 
gungen werden bei elek- 
trischem Antrieb durch drei 
Motoren bewirkt. Ein Motor 
treibt das Hub-, Fahr- und 
Ausleger-Windewerk gemein- 
sam an. Ferner sind ein Dreh- 
und ein Vorschub-Motor vor- 
handen. 

Der vorstehend 'beschrie- 
bene Löffelbagger Modell J hat 
einen Löffelinhalt von 4 cbm. 

Vor kurzem hat die genannte Firma für eine 
deutsche Zementfabrik einen Raupenlöffelbagger 
von 5 cbm Inhalt fertiggestellt, mit einem Arbeits-: 
gewicht von 400000 kg; er ist mit 2 Hubmotoren 
von je 272 PS, einem Drehmotor und einem Fahr- ` 
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Abb. 3. 


motor von je 272 PS sowie einem Vorschubmotor 
von 150 PS ausgerüstet; ein Bagger noch größerer 
Leistung von 6! cbm Löffelinhalt, der.nach Angabe 
der Firma ' gegenwärtig der größte Raupenband- 
löffelbagger der Welt ist, befindet sich zurzeit 
im Bau. Samter. 
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Zur Lage der Eisenbalinen in Rußland. Die Ent- 
wicklung des russischen Eisenbahnnetzes zeigt 
kein gleichmäßiges, der Wirtschaftsentwicklung an- 
gepaßtes Wachstum; für seinen Ausbau waren 
nicht immer die wirtschaftlichen Bedürfnisse des 
Landes maßgebend, sondern häufig strategische 
und fiskalische Interessen. Während in Deutsch- 
jand auf 100 km”? 11,7 km Schienenstrang entfallen, 
sind es in Rußland nur 1,3. 

Unter diesen Umständen ist es nicht weiter 
merkwürdig, daß die russischen Bahnen schon in 
der Vorkriegszeit den an sie gestellten Anforde- 
rungen nicht gewachsen waren. Güterstauungen 
warenan der Tagesordnung und es ist bezeichnend, 
daß manche Industriezentren gezwungen waren, 
teurere ausländische Kohlen zu importieren, 
während sich im Donezgebiet die Vorräte auf den 
Halden stauten oder nur auf Umwegen an ihren 
Bestimmungsort gebracht werden konnten, da die 
direkten Eisenbahnlinien den Kohlenverkehr, vor 
allem auch nach dem mittelrussischen Industric- 
gebiet, nicht bewältigen konnten. 


Eine gute Uebersicht über den heutigen Eisen- 


bahnverkehr, was den Personenverkehr betrifft, 


gibt beifolgende Aufstellung; denn aus der Zugfolxe. 
lassen sich ja Schlüsse auf die Stärke des Verkehrs . 


ziehen, und aus der durchschnittlichen Ge- 
schwindigkeit auf den Zustand des Lokomotiv- und 
Wagenmaterials und des Oberbaus. 
Aufstellung. 
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Die Aufstellung zeigt, daß auf den mehr 
befahrenen Strecken, ebenso wie in Deutschland, 
die Durchschnittsgeschwindigkeit höher liegt, als 
auf den Balınlinien mit wenig Verkehr. Die auf der 
Bahnstrecke Petersburg-—-Moskau erreichte Durch- 
schnittsgeschwindigkeit von fast 60 km pro Stunde. 
trotz des in Rußland üblichen längeren Aufenthalts 
auf den Stationen, nähert sich schon der in anderen 
europäischen Ländern üblichen. Reinglaß. 


Rußlands Maschinenbau 1925/26. Der Bedarf an 
Rohstoffen konnte im Maschinenbau, wie von 
russischer Seite zugegeben wird, 1925/26 nur zu 
etwa 80 % gedeckt werden, so daß natürlich auch 
die Produktion hinter dem festgesetzten Programm 
etwas zurückblieb und nur im Bau von Ver- 
brennungsmotoren und im Textilmaschinenbau 
wurde die Vorkriegsnorm erreicht bzw. über- 
schritten; in den übrigen Gruppen des allgemeinen 
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Maschinenbaus, wie z. B. Lokomotiven, Kessel, 
Drehbänke, blieb sie z. T. erheblich zurück und die 
Vorkriegshöhe wird wohl erst in ein bis zwei 
Jahren erreicht werden können. . 

Die Zahl der Arbeiter betrug in den bislıer 305 
arbeitenden Großbtrieben 380 000, soll aber auf 
über 400 000 bei 311 Unternehmen größeren Um- 
fangs in ganz Rußland gebracht werden, In den 
beiden letzten Jahren ist eine Loöhnerhöhung von 
iin Durchschnitt 47 Rubel auf 58 Rubel eingetreten. 
ob damit aber auch eine größere Kaufkraft des 
Lohues erzielt wurde, muß mehr als fraglich 
erscheinen bei der bekannten Entwertung des 
Tscherwonezrubel. 

An neuen Produktionszweigen wurden auf- 
genommen: 1. Herstellung kompressorloser Diesel- 
motoren mit großer- Kapazität, System M.A.N. in 
Jen Fabriken Sormowo, Kolomna und „Rußky 
Disel“ des Leningrader Maschinenbautrusts und 
von kompressorlosen Dieselmotoren, System 
Deutz, in der Fabrik „Krasny Proletar“; 2. Her- 
stellung von Kesseln bis zu 35 Atm. Druck mit einer 
Heizfläche von 400—750 m? in der Metallfabrik, 
ierner von nahtlos geschmiedeten Zylindern; 3. die 
Herstellung von neuen Drehbänken für den Bau 
von Textilmaschinen und Uebergang zu den 
neuesten ausländischen Drehbanktypen; 4. Bau 
von großen vierachsigen Straßenbalımwagen mit 
eisernem Wagenkasten; 5. die Massenlherstellung 
von Webstühlen und die Vorbereitung der Pro- 
duktion von komplizierten Textilmaschinen. 

Auf dem Gebiet der Transportausrüstung ist 
hervorzuheben: Der Bau großer Lokomotiven, 
vierachsiger und 20-t-Güterwagen, vierachsige 
Personenwagen für weite Strecken. 

Auf dem Gebiet des landwirtschaftlichen 
Maschinenbaues sind zu erwähnen: 1. Herstellung 
von Seperatoren in Perm, Fabrik „Uralselmasch“; 
2. Herstellung von Trieuren; 3. vervollkonımneter 
Dreschmaschinen und Grasmähmaschinen. Auch in 
Produktionszweigen wie Auto-, Flugzeug- und 
Traktorenbau sind ansehnliche Erfolge zu ver- 
zeichnen. 

Die für 1926/27 erforderlichen Neuinvestierungen 
beziffern sich auf 231,5 Millionen Rubel einschließ- 
lich der Neubauten an Fabriken und Arbeiter- 
wohnungen. Maßgebend bei der Aufstellung des 
investierunesplans war die Konzentration auf 
Werkzeugmaschinenbau, Transportwesen und die 
Kraftwirtschaft. Reinglaß 


Internationaler Gewerblicher Rechtsschutz. 
Deutschland: Ausstellungsschutz gilt für die 
technische Messe mit Landwirtschaftlichem Ma- 
schinenmarkt Breslau vom 5. bis 8. Mai 1927, für die 
internationale Kraftfahrzeugausstelluing Köln vom 
20. bis 31. Mai 1927, für die 5. Dentalschau für 
Deutschland, Berlin vom 18. bis 21. 3. 1927. 


Amerika (Vereinigte Staaten): Ab 14. April 
1927 sind sowohl bei der Anmeldung als auch bei 
der Patenterteilung neben den bisherigen Gebühren 
von je 20 Dollar für jeden Patentanspruch über 
zwanzig noch 1 Dollar mehr zu zahlen. In ameri- 
kanischen Patentanmeldungen müssen ietzt die An- 
sprüche während des ganzen Prüfungswerfahrens 
so numeriert werden, wie in den ersten Unter- 
lagen. Entschädigungsansprüche aus beschlag- 
nalımten Patenten registrieren der Deutsch-Ameri- 
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kanische Wirtschaftsverband sowie der Bund der 
Auslandsdeutschen zu Berlin. 

Finnland: Die Patent-Anmelde- und 
Jahresgebühren sind mit Wirkung vom 2. März d. J. 
erhöht worden. | 

Haiti gewährt deutschen 
gleiche Sclmtzmöglichkeit wie den 
Schutzmarken.- 

Rußland: Nach neuen Bestimmungen des 
Patentamtes laufen Neuanmeldungen erst vom 
Einreichungstage der vorschriftsmäßig beglaubig- 
ten Vertretervollmacht. : 

Spanien: Bei Ausübungsnachweisen ist zur 
Verhütung des Patentverfalls zu beachten: „Durch 
die Bescheinigung eines Ingenieurs muß der Nach- 
weis erbracht werden, daB der Gegenstand des 
Patentes auf spanischem Grund und Boden tat- 
sächlich ausgeübt wird und zwar sind in dieser 
Bescheinigung die Werkstätte, Fabrik oder das 
Laboratorium anzugeben. in denen die Ausübung 
tatsächlich erfolgt ist. Die Angaben dieser Be- 
scheinigungen werden von Staatsingenieuren nach- 
geprüft. Falls sie nicht genügen, wird der Erfinder 
im Amtsblatt aufgefordert. die Ausübung innerhalb 
eines Monats zu ergänzen oder schriftlich seine 
Bereitwilligkeit zur Abgabe einer Lizenz während 
der ganzen Patentdaucer beim Patentamte nicder- 
zulegen. 

Ungarn: Die Patent-Gebühren werden jetzt 
nach Pengö berechnet (1 Pengö =- RM. 0,734) und 
betragen: 

Jahr 1 2 3 4 5 6 7 S 


Pengö 15 20 25 30 40 50 60 m 
. Jahr 9 10 112 13 14 15 


Pengö 80 100 125 150 175 200 250 
Für Zusatzpatente beträgt die Erteilungsgebültr 
40 P. Für die Nachfrist gilt 25 % Gebührenzuschlag 
Patentanwalt Dr. Oskar Arendt, Berlin W 50. 


Warenzeichen 
mländischen 


Mit der Werkstofftagung, die im Oktober 1927 
in Berlin stattfindet. sind eine Werkstoffschau und 
eine Prüfschau verbunden. Diese Gelegenheit soll 
u. a. dazu ausgenutzt werden. um weiten Kreisen 
der Hersteller und Verbraucher von Lagermetallen 
einmal die vorhandenen Materialien zu zeigen und 
die Grundlagen für ihren Aufbau zu vermitteln und 
anderseits die Methoden und. Maschinen vorzu- 
führen, die zur Prüfung der Lagermetalle und Lager 
Verwendung finden. Gleichzeitig soll die Frage 
der Schmierung von Lagern behandelt werden. 

Zur Bearbeitung dieses Teils der Tagung ist 
der Ausschuß XII (Lagerprüfung) eingesetzt wor- 
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den. Obmann des Ausschusses XII ist Herr Re- 
gierungsrat Vieweg von der Physikalisch-Tech- 
nischen Reichsanstalt, und Schriftführer Herr 
Obering. Dr.-Ing. vom Ende von der Technischen 
Hochschule Berlin. In dem Ausschuß sind alle auf 
diesem Gebiet führenden Persönlichkeiten vereinigt. 

Alle an dieser Frage interessierten Firmen, 
Behörden und Körperschaften werden hiermit zur 
Mitarbeit aufgefordert. Zuschriften werden erbeten 
an den Obmann, den Schriftführer oder die Ge- 
schäftsstelle der Werkstofftagung, Gruppe Metalle, 
Berlin NW 7, Dorotheenstraße 40. 


= Preisausschreiben. Die Sicherheit des Urteils 
auf dem Gebiet der Anstrichstoffe ist durch dic 
vielen neuen Fabrikate einigermaßen ins Wanken 
geraten, so daß der Farbenverbraucher leicht in 
Verlegenheit kommt, welchem Erzeugnis er den 
Vorzug geben soll. Angesichts der wirtschaft- 
lichen Bedeutung der Anstrichfrage scheint es ein 
elücklicher Gedanke, die Oeffentlichkeit durch das 
Aussetzen von Preisen unmittelbar an der Lösung 
zu beteiligen, wie es jetzt durch den Verein Deut- 
scher Bleifarbenfabrikanten geschieht. Er hat eine 


_ Reihe von Preisen ausgesetzt, mit dem Gesamt- 


betrag von 2500 Mark. für die Mitteilung von nach- 
prüfbaren praktischen Fällen, in denen sich die her- 
vorragenden Eigenschaften von Mennige einerseits. 
von reinem Bleiweiß andererseits deutlich gezeigt 
haben. Jedermann ist zur Teilnahme an diesem 
Wettbewerb zugelassen und es steht zu erwarten, 
daß sich weite Kreise daran -beteiligen werden. 
Sind doch die Bedingungen nicht allzuschwer, die 
von dem veranstaltenden Verein gestellt werden. 
Verlangt werden kurze Berichte, mit oder ohne 
bildliche Erläuterung, über gestrichene Gegen- 
stände, Art der Ausführung ihres Anstrichs, Zeit 
seiner Herstellung und Art. möglichst auch Her- 
kunft der betr. Anstrichfarbe. Falls es sich um Ob- 
iekte handelt, die besonders ungünstigen Ein- 
flüssen ausgesetzt sind, soll auch dies ausdrücklich 
vermerkt werden. Als 1. Preis kommen 500 Mark 
zur Auszahlung, als 2. 300. als 3. 200 usw.. im 
ganzen sind 60 Preise vorgesehen, so daß die 
Gewinnchance ziemlich groß ist. Das Preis- 
richterkollegium setzt sich zusammen aus den 
Herren Direktor Müller in Düsseldorf, Dr. H. Bopp 


in Frei-Weinheim, Dr.-Ing. Dr. rer. pol. Würth. in 


Schlebusch (Geschäftsführer des V.D.Bl) und 
Obermeister C. Hoyer in Düsseldorf. 

Nähere Aufschlüsse sind durch den Geschäfts- 
führer des Vereins zu erlangen. 


Richard Feldmann. 


Bücherschau. 


Deutscher Kalender für Elektrotechniker von Dr.- 
Ing. E. h. G. Dettmar, ord. Professor an der 
Techn. Hochschule Hannover. R. Oldenbourz. 
München und Berlin 1927. Teil I RM. 7.50, Teil H 
RM. 4.—. 

Täglich bringt technisches Denken neue Lösun- 
gen für die von Tag zu Tag sich weiter dehnenden 
Aufgaben. Immer schwieriger wird es, mit univer- 
sellem Wissen alle Einzelgebiete zu beherrschen. 
‘Und doch werden gerade heute die höchsten An- 
forderungen an die geistige Beweglichkeit, Um- 


stellungsfähigkeit und Anpassungskraft des Inge- 
nieurs. gestellt. Wer sich mit diesen Fragen ein- 
gchender beschäftigt hat, wird bestätigen, daß es 
eigentlich von jedem Ingenieur als selbstverständ- 
lich vorausgesetzt wird. daß er heute auf dem Ge- 
biet der Maschinenkunde, morgen bei der Projek- 
tierung elektrischer Bahnen und kurz nachher in 
der Beleuchtungsindustrie Vorzügliches leistet. 
Auf diesem Weg durch mannigfache Gebiete. 
braucht er einen zuverlässigen Führer, der ihn. 
ohne Belastung mit theoretischen Entwicklungen, 
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über die wesentlichsten Grundlagen der Ingenieur- 
wissenschaften informiert und ihm dann weiterhin 
die neuesten Erscheinungen, die Messungen und 
Erfahrungen der Spezialisten in rechengerechter 
Form, denkbar kurz und übersichtlich bringt. 


Aus einem primitiven Taschenbuch hat sich der 
uns vorliegende „Deutsche Kalender“ zu einem 
umfangreichen Kompendium entwickelt, in dem 
von berufenster Hand ein so reichhaltiger Stoff ge- 
boten wird, daß selbst die Aufzählung der wichtig- 
sten Abschnitte hier zu weit führen würde. In 
einem Haupt- und einem Ergänzungsband finden 
wir, um nur einiges hervorzuheben, neben aus- 
gezeichnetem Tabellenmaterial eine sehr moderne 
Darlegung elektro-magnetischer Probleme, Ab- 
schnitte über Meßtechnik, Strom-Erzeuger und 
Umformer aller Art. über elektrische Beleuch- 
tung und Bahnen. Auch in der Schwachstrom- 
technik, insbesondere in Fernmelde- und Signal- 
technik, sind wenigstens die wichtigsten Fragen 
beantwortet. Ein Teil des Buches ist den deut- 


schen Industrienormen sowie den wichtigsten . 


Gesetzen und Verordnungen gewidmet. In seinem 

reichen Inhalt dürfte es seine Führereigenschaften 

zu Nutz und Frommen vieler Ingenieure entfalten. 
Franz. 


Hermann Reckuagels Kalender für Gesundheits- 


und Wärmetechnik 1927. Taschenbuch für die 
Anlage von Lüftungs-, Zentral-Heizungs- und 
Bade- sowie sonstiger. wärmetechnischer Ein- 


richtungen. Herausgegeben von Otto Gies- 


Derg., Dipl.-Ingenieur, Hannover. 31. Jahrgang 
1927. Mit 63 Abbildungen und 137 Tafeln. R. 
Oldenbourg. München und Berlin. Geb. RM. 4.50. 


Mit der vorliegenden Ausgabe für 1927 erscheint 
der Recknagelsche Kalender bereits zum einund- 
dreißigsten Male. Die äußere Gewandung und dic 
Einteilung des Inhalts ist die gleiche wie bisher. 


Erwähnenswerte Erweiterungen des Inhaltes ist 
die Aufnahme der Ergebnisse der neuen Ver- 
öffentlichungen von Mollier über die Eigenschaften 
des Wasserdampfes, Mitteilungen über die Unter- 
suchungen über den Zusammenhang zwischen Luft- 
feuchtiskeit und Bewegung bei der Erzielung eines 
behaglichen Zustandes in den beheizten Räumen. 


Ferner wurden die neuen Regeln des Vd. C. J. 
aufgenommen. 

Für die nächste Ausgabe des Kalenders sei an- 
geregt, mit Rücksicht auf die große Verbreitung der 
Spänetransportanlagen, diesen Abschnitt umzu- 
arbeiten und zu erweitern, wobei neben Berech- 
nung des Rolrrleitungsnetzes. der Staubabscheider 
(Zyklon), die Saug- und Auffangehauben. die 
Bodenabsauger, die Kelhrlöcher und Holzab- 
schneider interessieren. 

Ferner sollte auch ein ausführlicher Abschuitt 
über „Elektrische Entstaubungsanlagen” aufge- 


nommen werden. da diese Art der Entstaubung von 
Jahr zu Jahr immer größere Anwendung ge-. 


iunden hat. 


Für Lösung von Aufgaben aus der Gesundheits- 
und Wärmetechnik kann die vorliegende Neuaus- 
gabe des bekannten Kalenders als kurzgefaßtes 
Nachschlagebuch bestens empfollen werden. 

Otto Brandt. 
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Taschenbuch für Breunstoifwirtschait und Feue- 
rungstechnik 1927. 2. Jahrgang. Für Bergleute, 
Feuerungstechniker, Konstrukteure und Brenn- 
stoffverbraucher. Von Hubert Hermanns, 
Zivilingenieur für Hüttenwesen und Wärme- 
wirtschaft. Mit 137 Abbildungen. Wilhelm Knapp, 
Halle a./S. Geb. RM. 6.50. 

Das in zweiter Auflage vorliegende Taschen- 
buch soll ein Wegweiser bei der Auswahl der 
Brennstoffe und ihrer bestmöglichsten Verwertung 
sein. 

Die Einteilung des: Inhaltes: ist die gleiche ge- 


blieben wie in der ersten Auflage. 


. Neu angegliedert wurden lediglich Abschnitte 
über: Lagermittel für Brennstoffe, Entaschungs- 
einrichtungen, neue Verfahren zur Untersuchung 
von Brennstoffen und Brennstofflaschen. Nachweis 
der Eigenschaften feuerfester Steine. Feuerfeste 
Stoffe für bestimmte Anwendungställe und die 
Wärmeisolierung von Oefen und Feuerungen. 
Wegen seiner Reichhaltigkeit. klaren Aus- 
drucksweise und der zahlreichen Abbildungen und 
Tabellen kann das kleine Buch für die eingangs 


erwähnten Zwecke empfohlen werden. 
Otto Pran!t 


Kali-Kalender 1927. 2. Jahrgang. Wilhelm 
Knapp. Halle (Saale). Geb. RM. 5.50. 


Pünktlich erschien das nicht nur für die Kali- 
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industrie als solchen. sondern auch für jeden 
Bergmann, Industriellen und Wirtschaftler wert- 


volle Sammelwerk, der Kali-Kalender, an dessen 


Herausgabe namhafte Forscher beteiligt sind. 
Auch der vorliegende Jahrgang, die Kali-Industrie 
in ihren gesamten Entstehungsformen behandelnde 
Band, zeichnet sich durch tiefschürfende, sachliche 
Darstellungen aus. Wesentliche Erweiterungen 
hat dieser Jahrgang durch die Neubearbeitung der 
Abschnitte „Bergtechnik“ erfahren. Ergänzt wur- 
den die Abschnitte über die Konzern- und Grup- 
penbildung in der Kali-Industrie. Klar, übersicht- 
lich und Jeichtverständlich, das sind die Merkmale. 
die den Kalender als zuverlässigen Führer aufs 


wärmste empfehlen. Landgraeber. 


Jahrbuch der deutschen Braunkohlen-, Stein- 
kohlen-, Kali- und Erzindustrie. Herausgegeben 
unter Mitwirkung des Deutschen Braunkohlen- 
Industrie-Vereins F. V., Halle (Saale). 18. Jahr- 
gang 1927, bearbeitet von Dipl.-Berging. H. Hirz 
in Halle. Wilhelm Knapp in Halle. Geb. RM. 16. 


Bei der Beliebtheit und Verbreitung des vor- 
stehend genannten Jahrbuchs in den in Betracht 
kommenden Kreisen . dürfte es genügen, auf das 
Neuerscheinen des Jahrgangs hinzuweisen. Wer 
sich rasch über Umfang der in Betricb befindlichen 
Braunkohlengruben samt angegliederten Betrieben. 
Steinkohlen-. Kali-, Salinen-, Erz- und Asphaltberg- 
werke sowie über Erdölgewinnung, ferner über 
Personalien, Bergbehörden, bergbauliche Vereini- 
gungen, Syndikate, Bildungsanstalten u. dergl. 
unterrichten will, der greife zu diesem wertvollen 
Buche. Dadurch, daß es Angaben über Betriebs- 
kapital, Kuxe. Förderung, Produktion, Beteiligun- 
gen u. dergl. enthält. ist das Jahrbuch ein außer- 
ordentlich wertvolles Nachschlagewerk und ein un- 
entbehrlicher Ratgeber für jeden Wirtschaftler, In- 


dustriellen, Handeltreibenden, Sozialpolitiker und - 


- 
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Juristen, der sich mit dem Montanwesen zu be- 
fassen hat, geworden. Von allen Seiten wird es 


sehr begrüßt und viel venuta werden. 
Landgraeber. 


Die Kaolinlager in Schlesien. Von Dr.-Ing. Egon 
Pralle. Wilhelm Knapp, Halle (Saale). Abhdl. 
z. pr. Geol, u. Bergwirtschaftslehre, Band 7. 
RM. 3.60. 

Der Verfasser hat mit emsigem Fleiß und Ge- 
wissenhaftigkeit eine Unmenge von Stoff über die 
schlesischen Kaolinlagerstätten zusammengetra- 
gen und zu einem einheitlichen Ganzen zu ver- 
schmelzen versucht. Nach einem kurzen Ueber- 
blick über die Ansichten bezüglich Entstehung 
von Kaolinlagern in der Literatur beschreibt er an 
die 20 Vorkommen im Granitmassiv von Striegau- 
Zobten, im: Eulengebirgsgneis, im Strehlener Gra- 
nit und im Isergebirgsgneis. Schließend verbreitet 
er sich im allgemeinen Teil über die Geologie der 
Kaolinvorkommen, der eine Analysentabelle ab- 
bauwürdiger Kaoline angegliedert ist. Das Buch 
dürfte für die betreffenden Industrien ein will- 
kommener Führer sein. Landgraeber. 


Instrumente der praktischen Geometrie. Von 
Prof. Dr. H. Löschner.. Oesterreichischer 

Bundesverlag Wien-Leipzig. 196. RM. 4,—. 

„Das ganze Gebiet des Vermessungswesens 
steht in inniger Berührung mit dem öffentlichen 
Leben“. Wie im Vorwort dieses Buches erwähnt, 
erstrebt die Fachbücherei „Die Landkarte“ die 
wichtigsten Kenntnisse über Entstehen, Wesen 
und Inhalt von Plänen und Karten möglichst zu 
verbreiten und Verständnis zu erwecken. Der 
vorliegende Band bringt nach Erläuterung von 
Grundbegriffen der praktischen Geometrie einen 
gedrängten Ueberblick über die Geräte und In- 
strumente, die bei gewöhnlichen Aufnahmen des 
Ingenieurs, Geometers, Architekten, Banmeisters, 
Topographen, Forschungsreisenden, Geographen 
und Geologen Verwendung finden. Praktische 
Bedeutung hat es für alle diejenigen Kreise, die 
mit Plänen und Karten zu tun haben, wie Grund- 
besitzer, Forstleute, Juristen, Finanzleute, Rei- 
sende, Touristen u. a. m. Vielleicht wäre es gut 
gewesen, wenn dieses im Buchtitel kurz zum 
Ausdruck gebracht worden wäre. Auch hätte ein 
‚Hinweis auf die Bedeutung des Meßwesens im 
Bergbau, Markscheidekunst, beiläufig gebracht 


werden können. Landgraeber. 


Zwei deutsche Luftschiffhäfen des Weltkrieges, 
Ahlhorn und Wildeshausen. Erinne- 
rungen und Aufsätze, gesammelt und heraus- 
gegeben von Dr. Fritz Strahlmann, 1926, 
Oldenburg i. O., Oldenburger Verlagshaus 
Lindenallee, Meinardusstr. 12. 8°. VI u. 306 S. 
Mit 120 Abbildungen und 2 Plänen. 

Der Erinnerung an die beiden deutschen Luft- 
schiffhäfen auf Oldenburger Gebiet, von denen 
Wildeshausen zuerst der Armee, Ahlhorn von An- 
fang an der Marine diente, ist der Band gewidmet, 
dem ein Titelbild des gefallenen Führers der 
Marine-Luftschiffe, des trefflichen Fregattenkapitäns 
Strasser, die rechte Weihe gibt. Eine große 
Schar Kameraden hat schöne und trübe Erinnerun- 
gen beigesteuert, vom Kasinoidyll bis zur Brand- 
katastrophe, vom Bau eines Luftschiffhafens bis 
zur erfolgreichen Angriffsfahrt. 
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In technischer Beziehung kann man manches 
aus dem Buch lernen — dem, der Teil hat an 
den Erlebnissen, bedeutet es mehr. E. 


Der Luitschiifbau Schütte-Lanz 1909—1925. Heraus- 
gegeben von Dr.-Ing. Eh. JohannSchütte, 
Geh. Reg.-Rat und ordentl. Professor. 1926. 
München und Berlin. R. Oldenbourg. Gr. 4°, 
160 S., mit 277 Abbildungen und 4 Porträts. 
Brosch. RM. 15,—, Leinen RM. 18,—. 

Man pflegt im Ausland jedes Starrluftschiff als 
„Zeppelin“ zu bezeichnen, nach dem schöpferischen 
Mann, dessen Todestag sich am 8. März zum 
zehnten Male jährt, und dessen Ideen zusammen mit 
den Erfahrungen und Gedanken seiner Mitarbeiter 
für den Luftschiffbau der ganzen Welt richtung- 


 gebend waren. Aber zu dem genialen Schaffen des 


alten Soldaten gesellte sich das schaffende Genie 
eines damals noch jungen Schiffbau-Professors, 
Johann Schütte, der, dank der Förderung durch 
den Großindustriellen Karl Lanz, eine zweite 
große Luftschiffwerft schaffen und ein Starr- 
luftschiff mit Holzgerippe verwirklichen 
konnte. Zwar stellte er sich später auf Zeppelins 
Leichtmetallbau um; aber er teilte dafür dem Wett- 
bewerber eine Reihe seiner Merkmale mit — 
die zum Teil strittigen Einzelheiten des edlen Wett- 


bewerbes wird wohl erst eine spätere Generation: 


klären. 
Die Entwicklung und die Leistungen, -die Er- 


kenntnisse und Erfahrungen des Luftschiffbaues . 


Schütte-Lanz schildert das vorliegende Sammel- 
werk: Historische Berichte, technische Gutachten, 


prächtige Konstruktionszeichnungen, wissenschaft- 


liche Abhandlungen über die wirtschaftlichste Ge- 
schwindigkeit, über die statische Berechnung, 
über Grundsätze und Versuchserfahrungen des 
Leichtbaues, über die bauliche Ausführung der 
Einzelteile, über Gaszellen und Hüllenstoffe, über 
Motoren und die verwickelten elektrischen Anlagen, 
deren Teile auch für Riesenflugzeuge und Kampf- 
wagen verwendet wurden, lassen in bunter Reihe 
ein anschauliches Bild der gewaltigen Arbeit an 
uns vorüberziehen, die, vor allem im Kriege, in 
Rheinau und Zeesen geleistet wurde. Ein Aufsatz 
über Klimatologie und eine Darstellung der Groß- 
ilugzeuge, die Schütte-Lanz ebenso wie Zeppelin 
neben den Luftschiffen baute, vervollständigen das 


~ 


wertvolle Dokument deutscher technischer For- | 


schungsarbeit. Everling. 


Einführung in die Hochspannungstechnik. Von. 


Prof. Dr. Ing. K. Fischer. I. Teil: Schalt- und 
Sicherheitsapparate in Hochspannungsanlagen. 
94 Seiten mit 61 Figuren im Text. Sammlung 
Göschen, Band 940. W. de Gruyter & Co., Berlin 
und Leipzig 1926. In Leinen geb. 1,50 RM. 

Das zweite Bändchen der Einführung in die 
Hochspannungstechnik bringt in seinem ersten Ab- 
schnitt eine einfache Theorie der Schaltvorgänge in 
Gleich- und Wechselstromkreisen und behandelt 
unter anderem den Kurzschluß und die Wirkungen 
von Schaltvorgängen auf das elektrische Leitungs- 
netz. Die theoretischen Betrachtungen sind mit ein- 


fachen mathematischen Hilfsmitteln durchgeführt 


und leicht verständlich: gehalten. 
Anschließend werden in weiteren Abschnitten 


behandelt: die Schaltapparate, der Ueberstrom- 


schutz und der Ueberspannungsschutz. In einem 


/ 


e 


ger als Erfinden. 
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Schlußkapitel wird die Durchführung der Hoch- 
spannungs-Schaltanlagen besprochen und kurz auf 
die Höchstspannungsanlagen eingegangen. 

In dem kleinen Bändchen ist alles Notwendige 
enthalten, was von einer Einführung in die Hoch- 


spanungstechnik geiordert werden kann. Kock. 


Taschenkommentar des Patentgesetzes sowie des 
Gesetzes, betr. die Patentanwälte, und des Ge- 
setzes, betr. den Schutz von Gebrauchsmustern, 
nebst ergänzenden Vorschriften. Von Ober- 
reichsanwalt a. D. Dr. Ebermayer. 1926. 
Berlin W 57, Otto Liebmann, Verlagsbuchhand- 
lung. 230 Seiten auf Dünndruckpapier, gebun- 
den 5,— Mark. 

Das durch seine Handlichkeit und die Kürze 
der Darstellung angenehm auffallende Werkchen 


stellt einen Sonderdruck dar aus der 5. Auflage ` 


von Stengleins Kommentar zu den strafrechtlichen 
Nebengesetzen des Deutschen Reiches. 

Die Zusammenfassung des Patentgesetzes, des 
Gebrauchsmustergesetzes und des Gesetzes betr. 


die Patentanwälte in einem solchen Handbüchlein. 


entspricht einem Bedürfnis der Praxis nach schnel- 
ler Orientierung ohne Wälzung einer. Mehrzahl 
von umfangreichen Büchern. Trotzdem werden 
insbesondere auch für einen ausführlicheren Lite- 
ratur- und Entscheidungsnachweis die großen 
Sonder-Kommentare unentbehrlich bleiben. 

Da die neueste Fassung der gültigen deutschen 
Gesetze für gewerblichen Rechtsschutz in dem 
Kommentar berücksichfigt worden ist und in einem 
Anhang auch die wesentlichen Verordnungen, 
‘Bekanntmachungen, Bestimmungen für die Aus- 
führung des Patentgesetzes, des Gebrauchsmuster- 
gesetzes, für die Anmeldung von Patenten und 
Gebrauchsmustern, ein Patentklassenverzeichnis, 
der Wortlaut der Pariser Verbandsübereinkunft 
(Unionsvertrag) usw. veröffentlicht sind, erschei- 
nen alle Anforderungen erfüllt, die man an einen. 
derartigen kurz gefaßten Kommentar. zu stellen 
vermag, so daß das Werkchen zur Anschaffung 
empfohlen werden kann. Dr, Arendt. 


Die Verwertung von Erfindungen. Ein Leitfaden 
für Erfinder und Kapitalisten. Nach dem gleich- 
namigen Buche von Dr. R. Worms, neu her- 
ausgegeben von Dr. Gustav Rauter.. Vierte, 
völlig umgearbeitete Auflage. Preis geheftet 

- Mk. 3.—, gebunden Mk. 4.—. Carl 
Verlagsbuchhandlung, Halle a. S. 1926. 


Eine Erfindung zu verwerten ist oft schwieri- 
Der Verwertungserfolg für den 
Erfinder bezw. Schutzinhaber hängt nicht nur ab 
von dem an sich nicht häufigen Glücksumstand, 
rechtzeitig einen Interessenten, z. B. einen Ka- 
pitalisten oder eine Fabrikations- oder Vertriebs- 
firma gefunden zu haben, sondern auch von der 
richtigen Art der Abfassung z. B. der Lizenz- 
verträge. 

Das Büchlein von Worms-Rauter enthält auf 
rund 100 Seiten wertvolle Anleitungen für eine 
erfolgreiche Erfindungsverwertung und für den 
Abschluß sowie für die Abfassung von Lizenz- 
und Verkaufsverträgen verschiedener Art und 
nach verschiedenen Gesichtspunkten. Wenngleich 
es immer empfehlenswert sein wird, bei der Vor- 
bereitung und beim Abschluß von Lizenz- und Ver- 
kaufsverträgen in Patent- und Gebrauchsmuster- 


Marhold 
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angelegenheiten einen auf diesem Gebiete erfahre- 
nen Patentanwalt bezw. Rechtsanwalt zur per- 
sönlichen Mitarbeit heranzuziehen, da jeder Einzel- 
fall zumeist auch eine Sonderbehandlung erfordert 
und oft durch kleine Unterlassungen der Rechts- 
bestand oder die Erfüllung sonst ganz brauchbarer 
Verträge gefährdet wird, kann das Buch sowohl 
dem Erfinder bezw. Schutzinhaber als auch dem 
beratenden Ingenieur, dem Patentanwalt und 
Rechtsanwalt zweckmäßige Grundlagen für - die 
Vertragsausarbeitung bieten. | 

Der Anhang enthält die wichtigsten gesetz- 
lichen Bestimmungen, nämlich: Das deutsche Pa- 
tentgesetz in der neuen Fassung vom 1. II. 1926 
nebst zugehörigen Bekanntmachungen und den 
neuen Gebührentarif, das Gesetz betreffend den 
Schutz von Gebrauchsmustern in der Fassung vom 
9, Juli 1923. 


Ein ausführliches Sachregister erleichtert das 
rasche Auffinden des Gesuchten unter zweckmäßig 
zewählten Stichworten. Di. Arenst. 


Bei der Schriftleitung eingegangene Bücher. , 


Erich Meisner, Weltanschauung eines Technikers. Prs. 


— RM. Carl Heymanns Verlag, Berlin. 1927 
A. Kleinlagel, Bewegungsfugen im Beton- und Eisen- 
betonbau. Prs. geh. 17.50, geb. 19.— RM: Wilhelm 


Ernst & Sohn, Berlin. 1927. 

W. Reinacher, Azetylen - Sauerstoff - Schweiß- und 
Schmeidbrenner. Prs. br. 3.80 RM. VDI-Verlag, G. m. 
b. H., Berlin. 1927. 

H. Behr, Kugel- und Rollenlaxger (Heft 29 der Werkstatt- 
bücher). Prs. 1.80 RM. Verlag Julius Springer, 
Berlin. 1927. 


- E. Kothny, Gesunder Guß (Heft 30 der Werkstattbücher). 


Prs. 1.80 RM. Verlag Julius Springer. Berlin. 1927. 

Otto Kehrer, Raschlaufende Oelmaschinen. Unter- 
suchungen an Glühkopf-Diesel- und Vergasermaschinen. 
Prs. geh. 10.—, geb. 12.— RM. R. Oldenbourg, . 
München. 1927. 

Karl Gentil, Die Optik und die optischen Instrumente‘ 
(Heft 7 von: Der Werdegang der Entdeckungen und 
P Prs. 3.— RM. R. Oldenbourg, München. 


H. Arlt, Bergbau (Heft 8 von: Der Werdegang der Ent- 
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bourg, München. 1927. 
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Das Verbrennen der TE 


Dr. K. Schreber. 


Aufgabe: Die wichtigste Quelle, um den 
Menschen von leiblicher Arbeit zu befreien, ist die 
in der Kohle aufgespeicherte Energie der Sonnen- 
strahlung. Wenn auch täglich uns die Sonne neue 
Energie zustrahlt, so müssen wir doch mit den auf- 
gespeicherten Vorräten sparsam umgehen, und 
deshalb ist es wichtig, die Vorgänge, nach denen 
das Verbrennen der Kohle erfolgt, zu erforschen. 


Den Weg dazu haben uns die Fortschritte der 
physikalischen Chemie der letzten -Jahrzehnte er- 
möglicht, und ich werde im Folgenden versuchen. 
die von der Wissenschaft erkannten Gesetze auf 
den Vorgang des Verbrennens anzuwenden. Füh- 
rend wird dabei das schon 1868 von Guldberg und 
Waage in Oslo erkannte Mengenwirkungsgesetz 
sein.?) - 

Wenngleich in vielen Kesselhäusern der 
menschliche Arbeitskraft ersparende Wanderrost 
den festen Rost verdrängt hat, so ist dieser doch 
an vielen Stellen noch immer unentbehrlich und 
deshalb werde ich mich wesentlich um ihn küm- 
mern. Das, was für ihn gefunden wird, läßt sich 
leicht auf den Wanderrost übertragen. 


x Das vereinfachte Kohlenbett. Ist 
auf dem festen Rost das Feuer in gleichmäßigem 
Dauerbetrieb, so hat der Heizer die Aufgabe, die 
glühende Kohlenschicht in bestimmter Höhe zu er: 
halten. Wenn durch den Vorgang des Verbrennens 
die Schicht zusammengesunken ist, so hat er neue 
Kohlen, über die ganze Fläche gleichmäßig ver- 
teilt, oben aufzulegen. Durch Berührung mit der 
auf dem Rost schon vorhandenen glühenden Kohle 
und mit dem durch das Kohlenbett von unten auf- 
steigenden Gasstrom, welcher unten durch die 
Roststäbe hindurch als atmosphärische Luft ein- 
tritt und sich während des Durchganges durch die 
 Kohleschicht in Feuergase verwandelt, wird die 
aufgelegte Kohle heiß. 

Um die beim Verbrennen gewöhnlicher Kohle 
dabei austretenden Gase und das Verbrennen 
dieser Gase kümmern wir uns nicht. Wir nehmen 
vielmehr an, es würde eine chemisch reine Kohle 
aufgelegt. | 

Unter diesen Verhältnissen besteht das Kohlen- 
bett aus gleichmäßig verteilten, ungefähr gleich 
großen Stücken: glühender Kohle, zwischen denen 


4) Vergl. Schreber: Wissenschaft und ‚Werktätigkeit; 
D. p. J. 1924. 119 f. 


Kohlendioxyd verbrennen und dabei 


Aachen. 


unregelmäßig. gebildete Röhren frei bleiben, durch 
welche die sich in Feuergase umbildende Luft nach 
oben steigt. 

| Mit einem solchen Bett ist die erste Rechnung 
nur schwierig durchzuführen. Deshalb stelle ich 
mir zunächst ein einfacheres Bett vor: Wir denken 
uns einen sehr dünnen Querschnitt parallel dem 
Rost durch das Kohlenbett. Dieser Schnitt wird 
aus unregelmäßig gebildeten und verteilten Stücken 
zusammengesetzt sein, welche bald aus Kohle bald 
aus Luft bestehen. Von dieser Unregelmäßigkeit 
machen wir uns frei, indem wir uns diesen dünnen 
Schnitt als eine zusammenhängende Kohlenplatte 
verstellen, in welche eine große Zahl gleichmäßig 
verteilter runder Löcher geschnitten sind. Wir 
denken uns nun ferner eine hinreichende Zahl 
solcher Platten so übereinander gelegt. daß die 
Mittelpunkte dieser Kreislöcher alle auf eine senk- 
rechte Gerade fallen. Dann ist das Kohlenbett ge- 
wissermaßen eine dicke Platte, welche von zylin- 
drischen Löchern durchbohrt ist. Ist von ihr die 
unterste Teilplatte weggebrannt, so wird oben eine 
neue aufgelegt. Wir erreichen auf diese Weise, 
daß das Kohlebett immer ganz gleichmäßig bleibt. 


Die VorgängeaufdemRost. Von den 
chemischen Umsetzungen, welche auf dem Rost 
vor sich gehen, nehme ich an, daß sie sämtlich bis 
zu dem erreichbaren Gleichgewicht führen. Der 
Schnellbetrieb, welcher auch vom Rost verlangt 
wird, läßt zwar dieses Gleichgewicht nicht voll 
erreichen, aber immerhin nähert man sich ihm hin- 
reichend, um mit ihm rechnen zu dürfen. 

Das Ziel des Verbrennens ist der Vorgang: 


[C] + (0.) = (CO.) + 96,5 - 10° l. 


Diese Zeichen heißen: Es sollen 12 kg fester Kohle 


mit 32 kg gasigem Sauerstoff zu 44 kg gasigem 
96,5 - 10” 
Wärmeeinheiten frei machen, wenn als Wärmeein- 
heit die Wärme gerechnet wird, welche 1 kg 
Wasser um 1° erwärmt. 

Die Kohle verbrennt, aber nicht nur nach 
dieser Gleichung, sondern es kann auch die Um- 
setzung l 
2 [C] + (0.)=2 (CO) + 2. 29,0 - 10°. 2. 
erfolgen. Da diese weniger Wärme liefert als die 
erste, so soll der Heizer sie möglichst vermeiden. 
Hat sich dieses Ziel nicht erreichen lassen, so steht 
dem Heizer noch das Mittel zur Verfügung, das ent- 
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standene Kohlenmonoxyd nachträchlich zu ver- 


brennen nach der Gleichung 
2 (CO) + (0) ==2 (CO,) + 2. 67,5. 10°. 3. 
Verdoppelt man die erste Umsetzungsgleichung 
und zieht dann die zweite ab, so erhält man die 
dritte in Übereinstimmung mit dem Hessischen Ge- 
setz der unveränderlichen Wärmesummen. Es ist 
also jetzt, wenn auch erst in 2 Stufen, dennoch die 
gesamte Wärme ‘entwickelt worden, welche 1 [C] 
beim Übergang zu (CO,) entwickeln kann. 


Das entstandene Kohlendioxyd hat, 
Beobachtung lehrt, die Eigenschaft, bei Berührung 
mit glühender Kohle zu zerfallen. Da das unten 
entstandene und mit den Feuergasen in den Luft- 
röhren zwischen den Kohlestücken hoch steigende 
Dioxyd an den oberen glühenden Kohleschichten zu 
dieser Umsetzung Gelegenheit hat, so muß auch 
noch die Umsetzungsgleichung 

-2 (CO) = [C] + (CO. + 38,5 - 10° 4. 
beachtet werden. Sie sagt aus, daß der Zerfall des 
Dioxydes an glühender Kohle in Monoxyd unter 
Wärmeaufnahme stattfindet, also für den vom Men- 
schen erstrebten Zweck unerwünscht ist. 


Aus Rücksicht auf die gleich zu besprechenden 
Gleichgewichtsgleichungen schreibt man alle Um- 
setzungsgleichungen so, daß die Wärme stets als 
entwickelte auf der rechten Seite der Gleichung 
Platz findet. Man schreibt diese letzte Umsetzung 
deshalb so, als ob Monoxyd in: Dioxyd und feste 
Kohle zerfällt, ein Zerfall, welcher in den Hochöfen 


auch oft genug beobachtet wird, obgleich er wegen. 


der oxydierenden Eigenschaften des Dioxydes recht 
unerwünscht ist. | 

Die Abhängigkeit des Gleich- 
gewichtes von der Temperatur. Die 
Umsetzungsgleichungen habe ich gleich mit dem 
Zeichen = geschrieben, welches besagen soll, daß 
die Umsetzung sowohl von links nach rechts als 
auch von rechts nach links erfolgen kann und daß 
sie weder in der einen noch in der anderen bis zum 
vollständigen Ende verläuft, sondern bei einem 
Gleichgewicht Halt macht, an welchem sämtliche 
in der Umsetzungsgleichung vorkommenden Teil- 
nehmer beteiligt sind. Dem entsprechend wird die 
allgemeine Umsetzungsgleichung geschrieben: 

na + ma +.. VER A EEE +Q 

Diese besagt, daß sich n, Molen des Stoffes a, mit 
n. Molen des Stoffes a, usw. umsetzen in y, Molen 
des Stoffes x; und va Molen des Stoffes z, usw. und 
daß dabei die Wärmemenge O naclı außen ab- 
gegeben werden muß. Ich habe dabei vorausgesetzt. 
daß wir es nur mit Gasen zu tun haben. Kommen 
wie in unseren Umsetzungsgleichungen auch feste 
Stoffe vor, so werden diese nach Atomen gemessen. 
Wie wir gleich sehen werden, fallen diese aus der 
Gleichgewichtsbedingung heraus, so daß wir uns 
um sie nicht zu kümmern brauchen. 

Ist pı der Teildruck des Stoffes a, im Gas- 
gemisch und p. der des Stoffes a», Tı der des Stoffes 
@, usw.. so ist das Gleichgewicht erreicht, wenn 


n. -). 
G —]J p. 1 T N 
i 1 1 


die verschiedenen: Stoffe am Gleichgewicht be- 
teiligt sind, unabhängiger fester Wert ist. Man 
nennt ihn die Gleichgewichtszahl. 


= 
<= Yıdı + 


‚ein, von den Mengen, mit welchen 
a 


wie die 


folgende Werte, wobei zu beachten ist, 


DINGL POL. JOURNAL 


Damit man auch feste Stoffe behandeln Kann, 
muß man beachten, daß auch feste Stoffe einen 
wenn auch vielfach äußerst schwachen Dampf- 
druck haben, mit welchem sie sich am Gasgemisch 
beteiligen. Für Eis ist dieser Dampfdruck recht 


. genau gemessen. Wie über Flüssigkeiten ist dieser 


Dampfdruck über feste Stoffe nur von der Tempe- 
ratur abhängig, mit anderen Worten, bei gegebener 
Temperatur ein Festwert. Wir dürfen ihn deshalb 
auf die linke Seite der Gleichung herübernehmen 
und haben dann unter dem Produktzeichen nur die 
gasigen Bestandteile unseres Gleichgewichts- 
gemisches zu beachten. 


Wie var’t Hoff gezeigt hat, gibt die allgemeine 
Wärmelehre für die Abhängigkeit der Gleich- 
gewichtszahl von der Temperatur die Gleichung 

dleG __Q 
oT — RT? 

Da Q von der Temperatur abhängt, so ist die 
Integration dieser Gleichung nicht immer leicht 
auszuführen, namentlich der vom Anfangswert'der 
Integration abhängige Festwert ist nicht leicht zu 
bestimmen. Immerhin ist gerade für die für uns 
wichtigen UmsetZungen die Integration ausgeführt 
worden. Pollitzer?) gibt für die Gleichzewichtszahl ` 
daß in 
diesen die gemeinen auf die Grundzahl 10 bezoge- 
nen Logarithmen gemeint sind. 


log a = log p/r = a - — 0,4 (1\ 
13,15 - 10° 


log G = log pr = — 


T nv) 
— 1,75 log T + 0,00064 T — 4,2 
29, 60 - 10” 
log G = log Pı P/T? = == T (3) 
+1,75 log T — 0,00058 T + 3,4 
8,20 - 10° 
log G = log pr = — ee (4) 


+ 1,75 log T — 0,00061 T + 3,8 


Daß die Beizalllen von log T in allen Gleichun- 
gen dieselben sind, liegt an ihrer Herleitung mit 
Hilfe des Nernstschen Satzes. 


Für die letzte Umsetzung hat Bodmer’) eine 
nur auf unmittelbare Beobachtungen gegründete 
Integralgleichung gegeben: 


log G = log p?/r = - ar +2 ‚602 log T 


— 1,85 : 10°T + 2,7 - 10" T?” + 2,398 


Die nach ihr berechneten . Gleichgewichtszahlen 
unterscheiden sich nur wenig von den nach Pol- 
litzer berechneten; ich werde aber trotzdem im 
Nachfolgenden die Bodmersche Gleichung benutzen, 
um von den von Pollitzer gemachten Voraus- 
setzungen möglichst unabhängig zu sein. 


Nach dem Hessischen Gesetz müssen zwischen 
diesen Gleichungen dieselben Beziehungen bestehen 


°?) Pollitzer: Die Berechnung chemischer Affinitäten, 
12. l 
3) Bodmer: Das Kohlendioxyd-Monoxyd-Gleich- 
gewicht usw. Dissertation Zürich 1926. In dieser und 
ihrer Vorgängerin: Rösli; Die Reaktionsfähigkeit des 
Kokses Zürich 1924 ist sämtliches für unsere Aufgabe 
wichtige Schrifttum sehr ausführlich angegeben. . 
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wie. zwischen den. Umsetzungsgleichungen. Da- 
nach ist die des ersten. Gleichgewichtes nur eine 
angenäherte, denn es fehlt ein kleines von T ab- 
'hängiges Glied. 


Das Verbrennenim vereinfachten 
Kohlenbett.' Wenn in einem Rohr des verein- 
fachten Kohlenbettes unten am Rost eine Mole 
Sauerstoff an die glühende Kohle herankommt, so 
verbagme sie zunächst zu Kohlendioxyd. Aber 

wegen der Umsetzung 4 
zerfällt dieses sofort an 
A der glühenden Kohle zu 
l Monoxyd und es bildet 
4 pi è 
y sich eine unmittelbar an 

' Ñ der Kohle anliegende 

| Hülle von Kohlenmon- 

oxyd aus, welche einen 

aus Sauerstoff und 

Kohlendioxyd bestehen- 
A ! ‘den Kern. umgibt. Man 

I 
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kann in anschaulicher 
Weise . die Zusammen- 
setzung des Gases in 
"einem das vereinfachte 

] : Kohlenbett durchsetzen- 
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| Weise darstellen. 
DasGleichgewicht4. Mit Hilfe der auf- 


gestellten Gleichungen über die Gleichgewichts- 


zahlen ist nun zu prüfen, ob diese Vorstellung von 
der Zusammensetzung des Gases in den das Kohlen- 
bett durchsetzenden Röhren richtig ist oder nicht. 


Da die Annahme einer an der Kohle anliegen- 
den Hülle von CO jedenfalls das Auffallendste ist, 
beginne ich mit dem Gleichgewicht 4, indem ich 
nachrechne, wie viel von den irgendwie in die 
Hülle eindringenden Dioxydmolen neben der 
glühenden Kohle erhalten bleiben. Zu dem Zweck 


-nehme ich an, es seien N Molen, d.h. N 44kg CO. 


in die Hülle eingedrungen, von denen durch die Be- 
rührung mit der glühenden Kohlenwand sofort Nx 
zerfallen seien. Es sind, dann N (1 — x) Molen CO, 
erhalten geblieben, während 2Nx Molen CO ent- 
standen - sind. 


Ist der Gesamtdruck P, so findet man für die 


Teildrucke, da sich diese wie die Molenzahlen ver- 


halten, die Werte: 
2x p _1—x 


P1+x PEF 


Ich nehme zuerst an, daß die unter atmo- 
sphärischen Druck in den Rost eintretende Luft 
reiner Sauerstoff sei; dann ist P = 1, und wir er- 
halten: 

G= pP | 4x? 


~m 1— 


Daraus kann man leicht berechnen: 


1 
= AGF +1 
-Ich schreibe aus der Dissertation von Bodmer 
die für einige Temperaturen berechneten Werte 
von G hierher und daneben die damit berechneten 


Werte für die Zusammensetzung des Gases in der 
Monoxydhülle. 


peng 


N den Rohr in beistehender . 
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t G CO, CO 
500° 0,008 90 0,9100 0,0900 
600 0,144 4 0,6813 0,3187. 
700 1,366 0,3293. 0,6707 
800 8,150 0,0995 0,9005 
900 34,52 . 0,0274 0,9726 
100 115,66 0,0085 0,9915 
1100. 331,3 0,0030 0,9970 
1200 998,0 . 0,0010 0,9990 


Man sieht aus diesen mit den unmittelbaren 
Beobachtungen vorzüglich übereinstimmenden Zah- 
ien, daß schon bei einigermaßen für das Ver- 
brennen brauchbaren Rosttemperaturen der Anteil 
des Kohlendioxydes in der Monoxydhülle recht klein 
ist. Bei 700°, einer gewiß recht kalten Rost- 
temperatur können sich in der Hülle nur 0,33 
Molen Kohlendioxyd halten, während das Monoxyd 
in doppelter Menge vorhanden ist. Schon von 800° 
an tritt das Dioxyd sehr zurück und von 1000° darf 
man es übersehen. 

Wir finden also durch diese Zahlenreihe be- 
stätigt, daß wir die Gase in einer das Kohlenbett 
durchdringenden Röhre in eine an der Kohle an- 
liegenden Hülle aus Kohlenmonoxyd und einen 


Sauerstoff und Dioxyd enthaltenden Kern unter- 


scheiden dürfen. 


Das Gleichgewicht 3. Für unsere 


Hauptaufgabe, nämlich ein Urteil über das Ver- 
brennen der Kohle zu ermöglichen, ist das Gleich- 
gewicht 3 wichtiger, weil es zu entscheiden ge- 
stattet, ob überhaupt Sauerstoff an die Kohle heran- 
kommt, um mit ihr zu verbrennen. Aus ihm kann 
man die Menge des Sauerstoffes berechnen, 
welcher sich in der Kohlenmonoxydhülle halten 
kann. 

Die Rechnung wird übersichtlicher, wenn man 


nicht fragt, wie viel Sauerstoff in der Hülle ist, . 


sondern die Frage umkehrt und ausrechnet, wie viel 
Kohlendioxyd in der Hülle zu Monoxyd und Sauer- 
stoff zerfallen kann. 


Es seien wieder N Molen Dioxyd in die Hülle 
eingedrungen, von welchen der Anteil x in Monoxyd 


und Sauerstoff zerfallen sei, dann haben wir in der 
Hülle N (1 — x) Dioxyd, Nx Monoxyd, Nx/2 Sauer- 
stoff. Unter derselben Voraussetzung, daß wir mit 
reinem Sauerstoff arbeiten und der Gesamtdruck 
der atmosphärische sei, erhalten wir die Teil- 
drucke: 


x x/2  1—x 


Pı Siy? PT "Ir 
und damit die Gleichgewichtszahl 


3 8 


e E E on. mtl. _ 
~ (2+x (x? 2 — 3x + x” 
Aus ihr finden wir: 
3 
„—1/_S A G En = 


1-G  1-GyYl 


rei 4 
| G G Tī _ 
+ le - Te lVic Is 


Ich habe nach diesen Gleichungen G und x für 
zwei Rosttemperaturen berechnet: 
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t G i X haben wir keinen Kesselrost mehr, sondern den 
727° 3,0 - 10-2 8,38 - 10° eines Vergaserofens. m 
1228 2,3 - 10% 1,65 - 10-' Die zahlenmäßige Durchrechnung der beiden 


Wie man sieht, sind für die wichtigen Tempe- 
raturen die Werte von G so klein, daß die um- 
ständliche Wurzel für x auf den hinten angegebenen 
einfachen Wert zusammenschrumpit. 


. Bei 727° haben wir also nach dieser Rechnung 
in der Monoxydhülle einen Anteil von 0,000 000 042 
Sauerstoff, während der des Dioxydes nach dem 
Gleichgewicht 4, wenn wir die beiden Gleich- 
gewichte als unabhängig voneinander betrachten. 
0,31 ist. Es können also bei dieser Temperatur 
rund 8-10°mal so viel Kohlendioxydmolen wie 
Sauerstoffmolen an die Kohle herangelangen. Bei 
1227° ist der Anteil des Sauerstoffes in der Hülle 
merklich reicher geworden, während der des 
Dioxydes nach dem Gleichgewicht 4 schon viel 
kleiner ist; immerhin ist er aber noch rund 10mal 
größer als der des Sauerstoffes. Erst bei den ganz 
heißen Temperaturen, wie sie vielleicht im Gestell 
der Hochöfen, welche mit ausgefrorenem und er- 
hitztem Wind arbeiten, auftreten, und bei denen 
nach Gleichgewicht 4 Kohlendioxyd überhaupt nicht 
mehr bestehen kann, ist-Sauerstoff in so reicher 
Menge in der Hülle, daß er unmittelbar an die 
Kohle heran kann. 

Das Ergebnis der Bearbeitung beider Gleich- 
gewichte zusammenfassend dürfen wir also sagen, 
es dringt bei den gewöhnlichen Rosttemperaturen 
überhaupt kein Sauerstoff in die Monoxydhülle der 
Kohle ein, sondern er verbrennt sofort an deren 
Begrenzung nach dem Kern hin mit dem dort auf- 
tretendem Monoxyd zu Dioxyd, welches dann im 
wesentlichen im Kern bleibt. Das Gleichgewicht 4 
beherrscht die Umsetzung an der Grenze zwischen 
glühender Kohle und Hülle, während Gleich- 
gewicht 3 die Umsetzung an der Grenze zwischen 
Hülle und Gaskern beherrscht. 


Der gasige Kerı. Ferner folgt aus den 
Ergebnissen der Bearbeitung des Gleichgewichtes 3, 
daß auch das Monoxyd nicht aus der Hülle heraus 
kann, sondern daß es, sobald es die Grenze nach 
dem Kern zu erreicht hat, mit dem dort befind- 
lichen Sauerstoff zu Kohlendioxyd verbrennt. 


Noch verstärkt wird diese Folgerung, wenn 
man die Bedeutung der Gleichgewichtszahl bei 
Überschuß eines Teilnehmers an der Umsetzung 
berücksichtigt. 


Es ist G = a bei gegebener Temperatur 


ein fester, unveränderlicher Wert. Aus unserer 
Zahlenrechnung haben wir erkannt, daß die Dioxyd- 
menge sich bei den in Frage kommenden Tempe- 
raturen wenig ändert, weil x so klein ist, daß jede 


Änderung von x neben 1 — x verschwindet. Also. 


ändert sich auch = nicht merklich. Wenn nun in- 
folge des Sauerstoffüberschusses p, viel stärker ist, 
als wir, der Umsetzungsgleichung entsprechend in 
Rechnung gestellt haben, so muß p, dement- 
sprechend schwächer sein, als wir mit Hilfe un- 
serer Rechnung gefunden haben. 


So lange im Kern noch Sauerstoff im Über- 
schuß ist, kann sich in ihm kein Monoxyd halten. 
Erst wenn der Sauerstoff verarmt, kann das 
Kohlenmonoxyd im Kern auftreten, aber dann 


Gleichgewichte 4 und 3 bestätigt also auf das Beste 
die oben entworfene Rechnung der Verteilung der 
Gase in einer Durchbohrung des einfachen Kohlen- 
bettes. Die an der Kohle anliegende Hülle aus 
Kohlenmonoxyd ist bei den gewöhnlichen Rost- 
temperaturen. ziemlich scharf gegen den Kern der 
Durchbohrung abgegrenzt, in welchem sich Sauer- 
stoff und Kohlendioxyd zu einem zleichartigen Ge- 
menge mischen, während sich ihr Anteil am Ge- 
menge mit der Höhe stetig ändert. 

Erst bei so heißen Temperaturen, daß sich nach 
beiden Gleichgewichten kein Kohlendioxyd mehr 
halten kann, verschwindet die Grenze zw ischen 
Hülle und Kern. 


Das Verbrennen der Kohle. Unsere 
Hilfsvorstellung vom einfachen Kohlenbett hat uns 
also die Erkenntnis vermittelt, daß bei den üblichen 
Rosttemperaturen die Kohle überhaupt nicht mit 
Sauerstoff verbrennt, daß sie gar nicht mit Sauer- 


stoff in Berührung kommt, selbst wenn wir den 


Rost mit reinem Sauerstoff beschicken. Nur das an 
der Grenze der Hülle gegen den Kern entstehende 
Kohlendioxyd kann durch die Hülle bis an die 
Kohle dringen und verbrennt sie zu Monoxyd, in- 
dem es selbst zu Monoxyd reduziert wird. 

Damit ist eine Entscheidung gefunden, welche 
schon so lange gesucht wird, wie man überhaupt 
den Vorgang des Verbrennens chemisch verfolgt. 
Die Frage, ob Kohle mit Sauerstoff unmittelbar zu 
Dioxyd oder erst zu Monoxyd und dann mit weite- 
rem Sauerstoff zu Dioxyd verbrennt, ist durch das 
Auffinden der Werte für die Gleichge wichtszahlen 
dahin beantwortet, daß Sauerstoff als solcher über- 
haupt nicht an die Kohle gelangt, sondern nur in 
der Verbindung des Kohlendioxydes, welches unter 
Verbrennen der Kohle zu Monoxyd zerfällt. Erst 
an der Begrenzung der so an der Kohle entstehen- 
den Monoxydhülle verbrennt dieses mit dem 
Sauerstoff zu Kohlendioxyd. 


Das gewöhnliche Kohlenbett. Nach- 
dem wir diese Erkenntnis gewonnen haben, dürfen 
wir die Vorstellung von dem vereinfachten Kohlen- 
bett wieder aufgeben und zum gewöhnlichen mit 
Kohlestücken beschickten Rost zurückkehren. 

Es bildet sich, während das Kohlestück glühend 
wird, sofort eine es umgebende Hülle von Kohlen- 
monoxyd, in welche wohl Kohlendioxyd in einer 
mit der Temperatur veränderlichen geringen Menge 
eindringen kann, um mit der umhüllten Kohle zu 
Monoxyd zu verbrennen. Es kann aber kein 
Sauerstoff in die Hülle eindringen; er verbrennt 
vielmehr bei Berührung der Hülle mit dem Mon- 
oxyd zu Dioxyd. 

Die Annahme, welche ich oben für das erste 
Entstehen der Hülle machen mußte, daß unmittelbar 
über dem Roststab Sauerstoff an die Kohle heran- 
kommt und das zuerst gebildete Dioxyd mit der 
Kohle zu Monoxyd zerfällt, ist jetzt überflüssig. 
Es kommt jedes Kohlestückchen schon mit seiner 
Monoxydhülle unten auf dem Rost an, und selbst 
bei einem unmittelbar auf dem Stab aufliegenden 
Stück kommt nicht der Sauerstoff als solcher an 
die Kohle, sondern nur durch Vermittlung .des 
Dioxydes. 


— .,.r- 


p~ . > 


BAND 342, HEFT 9. 


Auch beim Anzünden des kalten Rostes selbst 
haben die Kohlen von Anfang an ihre Hülle, denn 
das Anzünden gelingt. nur mit leicht brennbare 
Kohlenwasserstoffe _ enthaltenden Brennstoffen, 
deren Wasserstoff die Kohle in das Glühen bringt 


and deren Kohlenstoff zu Kohlendioxyd verbrennt, 


welches mit der Kohle die Hülle bildet. Erst nach- 
dem diese vorhanden ist, beginnt die Kohle zu 
brennen. 

So lange der Gaskern freien Sauerstoff enthält, 
ist die Dicke der Hülle jedenfalls sehr dünn. Sie 
wird vielleicht von den besonderen Eigenschaften 
der benutzten Kohle abhängen, so daß dadurch die 
verschiedene Brenngeschwindigkeit. der Kokse ver- 
ständlich wird. 


Die vielen Versuche, welche man bisher zur _ 


Feststellung der Beziehung zwischen Koksart und 
Brenngeschwindigkeit unternommen hat, haben 
noch kein Ergebnis gebracht, weil man stets vom 
natürlichen Kohlenbett ausgegangen ist. Vielleicht 
könnte man sich ein dem oben besprochenen künst- 
lichen Kohlenbett ähnliches herstellen, indem man 
Köhlenstäbe, ähnlich den in Bogenlampen be- 
nutzten, nebeneinander legt und nun die Zusammen- 
setzung des Gases in den. Zwischenräumen unter- 
sucht. Bei einem solchen Kohlenbett ist jedenfalls 
die Oberfläche leichter zu bestimmen als bei jeden 
anderen. 


Da mir weder ein Laboratorium noch sonstige 
Mittel zur Verfügung stehen, so kann ich diesen 
Gedanken nicht auf Durchführbarkeit prüfen und 
muß deshalb günstiger gestellte Forscher bitten, 
Versuche in dieser Richtung anzustellen. 


Der Einfluß des Stickstoffes. Die 
Vereinfachung über die Zusammensetzung des 
Kohlenbettes, welche wir getroffen hatten, um 
überhaupt erst einmal einen Einblick in die Ver- 
hältnisse auf dem Rost zu erhalten, hat sich, wie 
wir eben gesehen haben, leicht beseitigen lassen. 
Ebenso leicht ist auch die zweite Vereinfachung, 
welche wir getroffen hatten, aufzugeben. 


Wir hatten angenommen, die Gase beständen 
nur aus Sauerstoff, Kohlenmonoxyd und Kohlen- 
dioxyd und hatten dann das Gleichgewicht dieser 
Gase neben glühender fester Kohle untersucht. Es 
ist aber auch Stickstoff in den Gasen, denn wir be- 
kommen den Sauerstoff nur so durch den Rost 
hindurch in das Kohlenbett hinein, wenn wir den 
mit ihm in der Luft gemischten Stickstoff mit hin- 
einnehmen. Wir müssen also jetzt nachrechnen. 
welchen Einfluß dieser Stickstoff auf das Gieich- 
gewicht ausübt. 


Die Luft enthält nur % oder genauer 


Sauerstoff, der Rest werde als Stickstoff in Rech- 
nung gesetzt, weil alle im Rest befindlichen Gase 
wie dieser am Verbrennen unbeteiligt sind. 


Wenn unsere Umsetzungsgleichungen auf bei- 
den Seiten dieselben Molenzahlen enthielten, so 
hätten wir den Einfluß des Stickstoffes festgestellt, 


1 
sobald wir P = 476 76 


Da aber in allen Umsetzungsgleichungen Aende- 
rungen der Molenzahlen vorkommen, so hat der 
verdünnende Stickstoff auf die Zerfallzahl selbst 
Einfluß. 


an Stelle von P = 1 setzten. 
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- Nach der eben mitgeteilten Zusammensetzung 
der Luft gehören zu jeder Mole Sauerstoff 3,76 
Molen Stickstoff, also gehört in den Verbrennungs- 
gasen zu jeder Mole Kohlendioxyd ebenfalls 3,76 
Molen Stickstoff, und wir bekommen für das 
Gleichgewicht 4, wenn wir den Teildruck des 
Stickstoffes mit n bezeichnen, als Verhältnis der 


Teildruckep: t :n = 2x : (1 — x) : 376. und 
damit den Teildruck selbst 

2x 1—x 3,76 
p = 476+ x Eon 4,76 + x Fu 4,76 u ER 


Jetzt dürfen wir den atmosphärischen Druck P = 1 


einführen und erhalten 
2 


G = a 
A (l — x) (4,76 + x) 
Hat man mit den oben schon angegebenen 


Werten von G lıiernach x berechnet, so erhält man 
die Zahl der Molen der einzelnen Gase zu (1 — x) 
CO., 2x CO und 3,76 N.. Die Zusammensetzung 
des Gases findet man, wenn man diese Molenzahlen 
durch die Gesamtmolenzahl teilt. Bodmer hat in 
seiner Dissertation diese Zusammensetzung eben- 
falls schon berechnet; ich schreibe einen Auszug 
aus seiner Zusammenstellung hierher. 


t CO. CO N. 
500° 0,1821 0,0402 0,7777 
600 0,1214 0,1323 0,7463 
700 0,0475 0,2545 0,6980 
800 0,0126 0,3209 0,6665 
900 0,0032 0,3402 0,6566 

1000 0,0014 0,3445 0,6541 
1100 0,0009 0,3459 0,6532 
1200 0,0005 0,3465 0,6530 


Es ist, wie wegen des verdünnenden Einflusses 


ı 
4,76. 


des Stickstoffes schon nach dem Satz vom selbst- 
tätig wachsenden Widerstreben‘) vorherzusehen 
war, die Möglichkeit, daß sich in der Monoxydhülle 
das Dioxyd neben der glühenden Kohle halte, noch 
viel geringer geworden. Schon bei 700° halten sich 
neben der glühenden Kohle nur 0,0475 Molen 
Kohlendioxyd und bei den üblichen Rosttempera- 
turen setzen sich alle in die Hülle eindringenden 
Dioxydmolen sofort mit Kohle zu Monoxyd um. 


Auch für das Gleichgewicht 3 an der. Grenze 
zwischen Hülle und Gaskern verstärkt der Stick- 
stoff unsere schon gewonnene Erkenntnis. Sind 
wieder von N eingedrungenen Molen CO, Nx zer- 
fallen, so verhalten sich die Teildrücke pı : De : T 
ın=x:%x:(1—x) : 3,76, und man erhält für die 
Gleichgewichtszahl 

G X 
|  (9,52+x) (1 — x) 

Unter Beachtung der oben gefundenen Tat- 
sache, daß G für die auf dem Rost vorkommenden 
Temperaturen sehr klein ist, dürfen wir uns die 
Rechnung in Anlehnung an die vorige sehr er- 


leichtern. Wir hatten damals x so klein gefunden, 


daß wir es neben 1 und 2 vernachlässigen durften; 


‚um so mehr dürfen wir es hier neben l und 9,52 


vernachlässigen und erhalten dann x = VISIT. 52G. 


2) Schreber: Der Satz vom selbstätig wachsenden 
Widerstreben usw. Dingl p J 1926. 11. 
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Ich. habe hiernach den Anteil des Sauerstoffes 
am Gemisch in der Monoxydhülle für zwei Tem- 
peraturen ausgerechnet. 


t (07 
127° 1,5 - 10° 
1227° 2,9. 10° 


Vergleichen wir diesen Anteil des Sauerstoffes 
in der Monoxydhülle mit dem nach dem Gleich- 
gewicht 4 berechneten des Dioxydes, so finden wir, 
daß bei 700° Millionen mal so viel CO, Molen an 
die glühende Kohle herankommen wie O, Molen: 
Das Verbrennen der Kohle geht nur mit Hilfe des 
Kohlendioxydes vor sich. Bei 1200° haben sich die 
Verhältnisse zwar wie beim Verbrennen mit reinem 
Sauerstoff sehr zugunsten des Sauerstoffes ver- 


schoben, es ist aber der Anteil der CO.-Molen noch 


immer 20mal so groß wie der der O,-Molen. 

Es hat sich also in bezug auf die Frage, ob die 
Kohle mit CO, oder mit O, verbrennt durch die 
Anwesenheit des Stickstoffes nichts geändert; das 
Verhältnis des Kohlendioxydes zum Sauerstoff ist 
dasselbe geblieben und wir dürfen deshalb auch 
die Aussage über die ganz heißen Temperaturen 
z. B. die in den Hochöfen vorkommenden unbe- 
denklich hierher übernehmen. 


Der Energiesatz. Daß die glühende 
Kohle nur mit Hilfe des Dioxydes zu Monoxyd ver- 
brennt, veranlaßt schließlich noch die Frage. warum 
sie sich dabei nicht abkühlt. da dieses Verbrennen 
daoch, wie die Umsetzuneseleichung 4 lehrt. unter 
Wärmeverbrauch stattfindet. während die Wärme- 
entwicklung erst an der Grenze der Hülle gegen 
den Gaskern beim Verbrennen des Monoxydes mit 
Sauerstoff eintritt. 

Die Wärmeleitung durch die dünne Hülle und 
die Wärmestrahlung des an der Grenze gegen den 
Kern entstehenden Dioxvdes reichen vollständig 
aus, die Wärmeahrahe der Kohle wieder zu er- 
setzen. Namentlich dem Stickstoff darf man für die 
Wärmeleitnng eine große Bedentung zuschreihen. 

Umterstiitzt wird im natürlichen Kohlenbett 
die Wärmeleitung noch durch die Durchmischung, 
welche infolge der unregelmäßigen Anshildung der 
Luftröhren eintritt. Im einfachen Kohlenbett haben 
wir in erster Annäherung gleicheerichtete 
Strömmne des Gasinhaltes. obrleich auch hier ge- 
rinre Wirheline, sorenannte Turhnlenz. eintreten 
wird. Im wirklichen Kohlebett tritt aber hierzu der 
hänfire Richtnneswechsel, welcher das Durch- 
mischen hefärdert. Hierhei kommt der heißge- 
wordene Stickstoff hänfie genug mit der Kohle in 
Berührung, um diese glühend zu erhalten. 


Kohlenmonoxvdund Sanuerstoffin 
denFenereasen. Noch eine Stelle. an welcher 
man leicht Schwierigkeiten sehen könnte, muß be- 
sprochen werden. 


gegen das 
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Wenn, wie wir mit Hilfe der Vorstellung von 
dem vereinfachten Kohlenbett erkannt haben,-das 
Monoxyd an den einzelnen ‚Kohlestücken wie eine 
diese fest umgebende Hülle haftet und mit ihnen 
nach unten sinkt, wie kann es dann in den Ver- 
brennungsgasen auftreten? 

Diese Schwierigkeit wird durch Beachtung der 
Unregelmäßigkeiten des natürlichen Kohlenbettes 
leicht als scheinbar erkannt. Die natürlichen Luft- 
röhren haben durchaus nicht gleiche Durchmesser 
wie die des gedachten vereinfachten; 
Röhren vorkommen, deren Durchmesser merklich 


größer und wiederum andere, bei denen er merklich 


kleiner ist, als der mittlere. Der Heizer kann die 
Dicke der Kohlenschicht nur diesem mittleren 
Durchmesser anpassen. In Röhren von engerem 
Querschnitt wird der unten eintretende Sauerstoff 


schon verbraucht sein, ehe die Schichtdicke er- 


reicht ist, und dann tritt der Vorgang des Vergaser- 
ofens ein. Die Dicke der Monoxydhülle hat die 


ganze Luftröhre ausgefüllt und es strömt jetzt ein ` 


Gemisch von CO und CO, nach oben, weiches sich 
immer: mehr mit CO anreichert, bis es aus der 
Kohleschicht austritt. 

Bei weiteren Röhren haben wir umgekehrt auf 
dem Rost eine Schichtdicke, welche nicht genügt. 
um sämtlichen unten eintretenden Sauerstoff zu 
verbrauchen und es tritt der überflüssige Sauerstoff 
in Feuergase über. | 


Können sich Monoxyd und Sauerstoff im Feuer- 


gasraum in chemisch zusammenpassenden Mengen 


treffen, so können sie noch volltsändig verbrennen. 


Das wird aber nicht immer der Fall sein. In den 
späteren Teilen der Feuerzüge ist die Temperatur 
schon zu kalt, daß die Umsetzungsgeschwindigkeit 
der jetzt durch die Wirbelung in Berührung ge- 
brachten Gase sie noch verbrennen könnte und so 
wird man stets in den Feuergasen beide uner- 
wünschten Gase finden. nn 

Zusammenfassung. Mit Hilfe eines 
gedachten vereinfachten Kohlebettes haben wir 
aus den für das Verbrennen wichtigen Umsetzungs- 
und den zugehörigen Gleichgewichtsgleichungen 
die Erkenntnis gewonnen, daß die Kohle auf dem 
Rost bei den gewöhnlichen Rosttemperaturen nur 
mit Hilfe des Kohlendioxydes verbrennt; nur bei 
ganz heißen Temperaturen, wie sie in Hochöfen und 
ähnlichen Betrieben vorkommen, verbrennt . die 
Kohle unmittelbar mit dem Sauerstoff, dann aber 
nur zu Kohlenmonoxyd. 

Auf dem Rost ist jedes Kohlestück mit einer 
Hülle von Monoxyd umgeben, an deren Begrenzung 
Kohlestück hin die Umsetzung des 
Dioxydes in Monoxyd unter Verbrennen der Kohle 
und an deren Begrenzung gegen den Gaskern hin 
das Verbrennen des Monoxydes mit dem im Gas- 
kern strömenden Sauerstoff zu Dioxyd stattfindet. 


Ueber neue Härte-Prüfverfahren. 


Zu den bisherigen Untersuchungsmöelichkeiten 
von Werkstoffen in bezug auf ihre Härteeigen- 
schaften, nämlich dem Brinell-, Shore- und dem 


Fallhärtevrüfer. sind 2 neue Härteprüfavvarate hin- 


zugetreten, das Herbert- Pendel und 
die Rockwellmaschinec. Beide sind in 
Deutschland verhältnismäßig noch ziemlich unbe- 


kannt, während in anderen Ländern, insbesondere 
in England und Frankreich bereits umfangreiche 
Versuche zur Feststellung ihrer Leistungsfähigkeit 


es werden. 


und Verwendbarkeit im industriellen Laboratorium 


angestellt worden sind. 
Der neue Herbert- Pendel: Härteprüfer geht 
ganz andere Wege als die bisherigen Härteprüf- 
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‚einrichtungen. Er besteht in der Hauptsache aus 
_ einer umgekehrten Brücke oder Wiege mit tiefen 
Armen, die in der Mitte auf einer Kugel von 1 mm 
Durchmesser schwingt und mit einer von 0—100 
eingeteilten Skala versehen ist. Ein Gewicht :von 
200 gr auf einer Mikrometerschraube ermöglicht 
eine genaue Verstellung der Schwerpunktslage des 
Pendels auf einer vertikalen Achse. Die Kugel aus 
'gehärtetem Stahl oder aus Rubin ist an einem Dorn 
befestigt. Bei allen normalen Versuchen liegt der 
Schwerpunkt des 'Instrumentes "Jo mm unterhalb 
der Kugelmitte. Mit dem Herbert-Pendel lassen 
sich 4 Arten von Versuchen ausführen, die alle ver- 
schiedene Eigenschaften des zu prüfenden Werk- 
stofies zum Ausdruck bringen: 
1. der Zeitversuch mißt den dem Eindringen 
in den Stoff geleisteten Widerstand; 
2. der Winkelversuch mißt den Widerstand, 


den der Stoff dem Werkzeug während der 


Bearbeitung entgegenstellt; 
3. der Kaltbearbeitungsversuch. mißt die Ge- 
schwindigkeit, mit der ein: Metall. bearbeitet 
wird; 
"4. der Schwingungsdämpfungsversuch mißt die 
Geschwindigkeit der Energieabsorption 


unter dem Einfluß aufeinander folgender 


Verformungen. 


Zu 1. der Zeitversuch: Bei diesem Versuch 
wird das Pendel auf den Prüfkörper vorsichtig auf- 
gesetzt und zu leichtem Schwingen in einem Winkel 
von höchstens 2° gebracht. Die Dauer der Schwin- 
gungen wird mit Hilfe einer Stoppuhr festgestellt; 
dabei gibt die Zeit in Sekunden für 10 Schwin- 
gungen die Härtezahl an. Für verschiedene Werk- 
stoffe wurden so folgende Zeit-Härtezahlen ge- 
funden: Glas 100, sehr harter Stahl 85, harter 
Stahl 63, gehärteter Stahl 42, Gußeisen 30, weicher 
Stahl 20, Bronze 15, Kupfer 11,6, Zinn 6,8 und Blei 
3. Die praktische Einstellbarkeit des Härteprüfers 
besteht in der Verstellung seiner Schwerpunkts- 
lage, bis sich bei Glas für eine einfache Schwingung 
eine Zeit von 10 Sekunden ergibt. Das Glas wurde 
deshalb als praktischer Härtemaßstab gewählt, 
weil es auf die Weise möglich ist, einen gleich- 
mäßigen und auf seiner. Oberfläche leicht polier- 
baren Stoff ohne Schwierigkeiten zu erhalten. 


Außerdem ändert sich das Glas unter dem Einfluß 


der Kugel nicht und schließlich ist die Härte des 
Glases in der Regel höher als die der untersuchten 
Körper. Die Bewegung der Kugel in dem Eindruck 
ist eine rollende und keine gleitende. Eine sehr 
große Anzahl von Eindrücken ist gemessen worden 
in der Absicht, eine mathematische Beziehung 
zwischen der Schwingungsdauer und dem Durch- 
messer des Eindruckes zu finden. Dabei wurde 
beobachtet, daß die Zeit in Sekunden von 10 ein- 
fachen Schwingungen annähernd gleich ist, umge- 
kehrt dem Quadrat des Durchmessers in mm (T = 


1 | 
DA Diese Formel ist jedoch nicht ganz genau:- 


die erhaltenen Werte sind nämlich zu niedrig bei 
sehr weichem und zu hoch bei sehr hartem Material: 
sonst nähern sich die so berechneten Zahlen den 
praktisch erhaltenen, so daß man diese Formel für 
normale Fälle zu Grunde legen kann. Da auch die 
Brinellzalil Funktion ist des umgekehrten Quadrats 
des Eindruckdurchmessers, so ist es natürlich, daß 


` 
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man zwischen der Brinellhärtezahl und der Herbert- 
Zeit-Härtezahl einen innigen Zusammenhang finden 


‘ kann. Für Metalle, deren Brinellhärte unter oder 


bis zu 33° ist, bedient man sich der Formel B = 
0,3 T’, wobei B die Brinellhärte und T die Zeit in . 
Sekunden für 10 Schwingungen am Herbert-Pendel 
bedeuten. Vor dem Iron and Steel-Institut hat 
Benedicks Mitteilung über eine empirische Formel 
gemacht, die die Brinellhärte nach der Herbert- 
Zeithärte. gleichzeitig für harte und weiche Stoffe 


angibt. Es ist aber in Betracht zu ziehen, daß bei 


den mit dem Brinell-Kugeldruckapparat angestell- 
ten Untersuchungen verschiedene -Drucke bei den 
harten und bei den weichen Körpern angewendet 
werden müssen und daß die beiden Zahlenserien 
keinen Zusammenhang aufweisen. Weiter ist zu 
berücksichtigen, daß bei den Untersuchungen mit 
dem Herbert-Pendel (was bei der Brinellpresse 


nicht der Fall ist) der Eindruck gemessen wird. 


während er noch dem Druck, der die Verformung 
verursacht hat, ausgesetzt ist und daß die gefundene 
Ziffer durch die elastische Verformung harter 
Metalle: mehr beeinflußt wird als bei weichen 
Metallen. Die Frage erscheint demnach berechtigt, 
ob unter diesen Umständen die Verwendung einer 
einzigen Formel für die Umwandlung von prak- 
tischem Nutzen ist. | 

Zu 2. der Winkelversuch: Das Pendel wird 
zur Ausführung dieses Versuches um einen 
bestimmten Winkel gedreht und "dann sich 
selbst überlassen; es schwingt um einen Winkel 
zurück, der von dem Widerstand; dem „Arbeits- 
widerstand“, des Prüfstückes gegenüber dem 
Kugeleinfluß abhängt. In der Tat wirkt die Kugel 
in diesem Fall wie ein Werkzeug, das sich in den 
Stoff hineinarbeitet. Der nach der ersten Rück- 


schwingung erreichte größte Winkelausschlag er- 


gibt die Härtezahl nach dem Winkelversuch, die 
Winkelhärte. Einige so untersuchten Stoffe ergaben 
folgende Winkelhärten: Glas 97, gehärteter 
Kohlenstoffstahl 93, gehärteter und angelassener 
Kohlenstoffstahl 75, geglühter Kohlenstoffstahl 41, 
Walzmessing 14, Gußmessing 4 und Blei 0. Die 
Eigenschaft, vermöge der ein Metall sich der Be- 
arbeitung durch das Werkzeug widersetzt, ist min- 
desteris zweifacher Natur: a) der Eindringungs- 
widerstand, der durch den Zeithärte-Versuch ge- 
messen wird, und b) die Fließhärte, d. h. der Wider- 
stand gegen Verformung durch Schneidarbeit oder 
durch Walzen. Alle Metalle, die einen großen Ein- 
dringungswiderstand nach dem Zeithärte-Versuch 
aufweisen, besitzen auch einen großen Widerstand 
xegen die Werkzeugbearbeitung, wie dies der 
Winkelhärteversuch ergibt. 

‘Zu 3. Der Kaltbearbeitungsversuch: In diesem 
Fall wird das Pendel in geneigter Lage so auf- 
gestellt, daß die Libelle 0° anzeigt, und dann frei- 
gelassen. Der äußerste Winkel nach. der ersten 
Schwingung ergibt wie oben angegeben, die ur- 
sprüngliche Härte. Dann verlängert man mit der 
Hand die Pendelbewegung bis zur Ablesung 100, 
läßt das Pendel wieder los. und erhält eine 
weite Ablesung, die den Bearbeitungsgrad naclı 
einer Kugelwirkung anzeigt. Derselbe Vorgang 
wird wiederholt solange, bis die folgenden Ab- 
lesungen keine weitere Zunahme der Bearbeitung 
Die Kaltbearbeitung wird berechnet 
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aus dem aritlımetischen Unterschied zwischen 
der. - Zahl nach der ersten und dem Durch- 
schnitt aus der 2., 3., 4. und 5. Ablesung. Diese 
Eigenschaft der Kaltbearbeitung stellt keine Härte 
` dar und steht in keiner Beziehung zu den nach den 
bekannten Verfahren gemessenen Härte. Versuche 
an Metallen bei verschiedenen Temperaturen haben 
zu erkennen gegeben, daß Stähle und Nichteisen- 
legierungen, die sich kalt bearbeiten lassen, diese 
Eigenschaft schon bei verhältnismäßig wenig hoher 
Temperatur verlieren. Zur Untersuchung des Ein- 
flusses der Temperatur auf die Veränderlichkeit der 
Kaltbearbeitungs-Eigenschaften von Metallen hat 
man sich eines kleinen tragbaren elektrischen 
Ofens bedient, mit dem die betreffenden Stücke er- 
wärmt wurden. Die Kenntnis der Veränderung der 
Härte von Metallen unter dem Einfluß der Tempe- 
ratur ist von großer praktischer Bedeutung. Der 
Wert eines Werkzeugs hängt zu einem erheblichen 
Teil von seiner Fähigkeit ab, seine Härte auch bei 
den während der Bearbeitung erreichten hohen 
Temperaturen beizubehalten. Das mit einer Dia- 
mant-Kugel ausgerüstete Herbert-Pendel stellt ein 
geeignetes Mittel dar, tiefere Untersuchungen in 
diesem Sinne vorzunehmen. 

Zu 4. die Dämpfungsmessung: Bei der Dämp- 
fungsmessung wird ein kleiner Spiegel am Pendel 
befestigt und in diesem eine vertikale feste Skala 
durch ein Fernrohr beobachtet. Das Pendel selbst 
befindet sich in einer Zelluloidhaube, damit es dem 
Luitzug vollständig entzogen ist. Die Entfernung 
der Skala von dem Spiegel beträgt 2 m. Mit Hilfe 
dieser Vorrichtung kann man die Weite der Schwin- 
gungen leicht messen und beobachten, wie die 
Dämpfung der Amplituden je nach der Natur des 
untersuchten Metalles wechselt. Die Logarithmen 
der Amplituden aufeinanderfolgender Schwingun- 
gen befinden sich in arithmetischer Progression. 
Ein geeignetes Kennzeichen zur Feststellung der 
Schwingungsdämpfung ist die Differenz der Loga- 
rithmen der Amplitude nach einer und nach 100 
Schwingungen. Man kann annehmen, daß die 
Dämpfung der Amplitude durch die Energieabsorp- 
tion des Pendels durch die Ränder des Eindrucks 
hervorgerufen wird, die den Wechsel- und Ver- 
formungsbeanspruchungen der Kugel ausgesetzt 
sind. Die sogenannte „Dämpfungscharakteristik“ 
steht in keinem Verhältnis zu der Härte der Probe- 
stücke. Die Ergebnisse einiger auf die Dämpfungs- 
charakteristik untersuchten Probestücke sind bei- 
spielsweise folgende: Zink 3,89, Glas 2,53, Guß- 
eisen 1,33, Aluminium 0,87, Duralumin 0,68, Alu- 
minium-Bronze 0,49, Marinebronze 0,39. Die dies- 
bezüglich für Glas, Duralumin, Gußeisen und Ma- 
rinebronze aufgestellten Kurven zeigen einen 
Wechsel in der logarithmischen Progression nach 
einer gewissen Anzahl von Schwingungen. Der 
Grund zu dieser Erscheinung ist noch ungeklärt, 
ebenso ist bisher noch kein Verhältnis zwischen 
dieser Dämpfung der Pendelschwingungen und den 
sonstigen bekannten Eigenschaften der Metalle ge- 
funden worden; doch ist es möglich, daß hier eine 
Energieabsorption infolge einer mechanischen 
Hysteresis und vielleicht auch infolge einer Er- 
müdung des Metallcs stattfindet. 


Zur Messung der Härte mit dem Herbert- 
Pendel an Maschinenbaustücken großer Abmes- 
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sungen und auch an inneren Bohrungen (z. B. das 
Innere von Kanonenrohren, Lager u. a. m.) werden 
besonders große Pendel gebaut, die 24 kg wiegen 
und es gestatten, Versuche an Zylinderstücken von 
bis zu 760 mm Durchmesser vorzunehmen. 


Hinsichtlich der praktischen Verwendung des 
neuen Härteprüfers läßt sich nicht leugnen, daß die 
Einstellung seiner Schwerpunktslage mitunter mit 
gewissen Schwierigkeiten verbunden ist. Es be- 
stände demnach nach Nicolau zwecks Erleichterung 
der Einstellung des Apparates ein großes Interesse, 
daß jede Verstellung des Prüfapparates unmöglich. 
daß die Einstellung des Gleichgewiciites und die der 
Schwerpunktslage durch eine sinnreiche Aende- 
rung der Organe fast ganz unabhängig gemacht 
und schließlich, daß der Gang der Einstellschraube 
so schwach wie möglich würde. Es hat sich auch 
ergeben, daß die Ergebnisse an den gleichen Prüf- 
körpern bei verschiedenen Beobachtern nicht 
immer gleich ausfallen, so daß oft die Geschicklich- 
keit und Bedienung seitens des Beobachters eine 
große Rolle spielt. Dagegen sind die Härtewerte 
unabhängig von der Politur des Versuchsstückes 


‚vorausgesetzt, daß seine Oberfläche geglättet wor- 


den ist wie bei Ausführung des Brinellhärte-Ver- 


suchs. Dem Zeithärte-Versuch kommt nach Nicolan- 


eine größere Bedeutung zu als dem Winkelhärte- 
versuch; auch ist seine Ausführung einfacher und 
die dabei erhaltenen Werte zuverlässiger und ein- 
heitlicher. Eine umständliche Zubereitung der 
Probestücke ist nicht notwendig. Der Wert des 
Zeithärte-Versuchs kann von zwei Gesichtspunkten 
aus vorgesehen werden: a) Kontrolle der ther- 
mischen Behandlung, Erkenntnis oder Einteilung 
der Prüfkörper, wenn ihre äußere Form derartig 
ist, daß die sonstigen Prüfverfahren mit statischem 
Eindruck oder durch Schlag nicht zur Anwendung 
kommen können, sei es weil das Stück durch einen 
Kugeleindruck nicht beschädigt werden darf, sei es 
weil das Stück von zu schwacher Masse oder Dicke 
ist. Der Zeit-Härteversuch stellt bei diesen An- 
wendungsfällen einen Wert von gleicher Bedeutung 
desienigen dar, den der Kugeldruckversuch bei 
geringem Durchmesser und schwachem Druck 
liefert; b) Kontrolle und Einteilung der Körper, die 
von Natur aus oder infolge ihrer Behandlung eine 
große Härte aufweisen. Durch die Prüfung mit 


‘dem Herbert-Pendel-Härteprüfer ist es auf dem 
Gebiet der Metallurgie möglich geworden, u. a. die 


zementierten und gehärteten Stähle einzuordnen. 
welche Frage bei deın Kugeldruck-Versuch nicht 
einwandfrei gelöst werden kann. 

Die Härteprüfung nach Rockwell beweriet die 
Härte eines Körpers als Funktion des Eindringens 
in das Probestück eines Körpers, der härter ist als 
das Probestück selbst. Der Eindringungskörper 
kann sein entweder kegelförmig oder eine Kugel 
von t/s Zoll (1,58 mm) oder von */s Zoll (3,16 mm). 
Eine Vergleichsvorrichtung mißt die Tiefe der Ein- 
drücke, welche Angaben unmittelbar den Härte- 


“grad nach der Rockwell-Härte anzeigen. Der kegel- 


förmige Eindringungskörper aus Diamant wird bet 
einer Gesamtbelastung von 150 kg verwendet, die 
1,58-Kugel für 100 kg und die 3,16-Kugel für 150 kg. 
Der letzten bedient man sich auch bei weichen 
Probestücken unter einer Last von 60 kg. Der 
Prüfstoff wird auf das Tragstück aufgesetzt und 
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mit dem Eindringungskörper in Berührung ge- 
bracht, indem man gleichzeitig die vertikale Be- 
wegung bis zum Verschwinden eines Merkzeichens 
beobachtet. In diesem Augenblick hat man in dem 
oberen Teil der Maschine eine Feder zusammen- 
gedrückt, die einen Druck von 10 kg auf den Ein- 
dringungskörper ausübt. Die Vergleichsvorrichtung 
wird vorsichtig auf 0 eingestellt und die etwaige 
Korrektur durch Verstellen des Zifferblattes vorge- 
nommen. Sodann rückt man ein Gewicht am un- 
teren Maschinenteil durch Vermittlung verschiede- 
neu Hebel aus, das die vorhin von der Feder aus- 
geübte Last von 10 kg nach Belieben auf 100 bzw. 
150 kg erhöht.. Das Fallen des Hebels hat in etwa 
5 Sekunden zu erfolgen. Nach dem Stürzen des 
Gewichtes wird dieses durch ein Handrad wieder 
hochgerichtet, so daß nur noch die Belastung von 
10 kg seitens der Feder auf den Prüfkörper wirkt. 
Diese Last gibt jetzt genau die Eindringungstiefe 
an, die man nunmehr ablesen kann. Diese Art 
Messung beruht auf folgender Betrachtung: durch 
die Belastung mit dem verhältnismäßig schwachen 
Gewicht von 10 kg erhält der Prüfkörper einen 
Eindruck der Tiefe d; die Vergleichsvorrichtung 
wird dann wie oben angegeben auf 0 eingestellt! 
Durch die folgende ergänzende Belastung mit dem 
Hauptgewicht erfolgt ein weiteres Eindringen in 
den Körper bis zur Eindringungstiefe D und- eine 
gegebene Abweichung der Nadel an dem- Ziffer- 
blatt. Wird nun das letzte Gewicht wieder zurück- 
genommen, so steigt die Tiefe der Eindringung ver- 
möge der Elastizität des zu prüfenden Körpers um 
eine Größe t. Durch Ablesen von D und t erhält 
man die Härte T, nämlich T = D —t. - 

Die Ausführung der Versuche erfordert keine 
besonderen Vorsichtsmaßnahmen; auch die Ver- 
suchsstücke selbst brauchen nicht vorbereitet zu 
werden, wie dies bei den anderen Prüfverfahren 
erforderlich ist.. Von Interesse dürfte die folgende 
Aufstellung sein, die. Vergleichsergebnisse über 
Brinell-, Rockwell-, Herbert- und Shore-Härteprüf- 
versuche enthält. Die Brinellversuche wurden mit 
einer 10-mm-Kugel bei einer Belastung von 300 kg 
ausgeführt, während es sich bei den Herbert-Ver- 
suchen um Zeithärte-Versuche handelt. 
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Versuche nach den Verfahren von 


Brinell Rockwell Herbert Shore 
Kegel/15Ukg.1,58/100kg 3,16/15Ukg 
2 48 60 14,7 20,3 
120 za 65 74 17 22 
140 en 172 83 19 25. 
150 l 78 89 20,5 29,4 
160 0 78 91 21 28,3 
170 1 33 93 20,8 -30 
180 7 86 94 225. 32 
190 8 87o 97 24,2 32. 
200 li- 90 98 25 . 35,5 
250 24 98 107 28,5 46 
260 235 110 30 46,7 
320 32 107 114 a = 
380 40 111 117 =r na 
460 46 116 120 48,1 70,5 
510 52 119 122 56,5 76,6 
540 56 120 124 56 79 
600 60 121 125 69 80 
650 62 122 126 75 93 
710 66 124 127 15: 98 


Die Rockwellmaschine erhebt nicht den Anspruch, 
die Brinellpresse zu verdränzen, dürfte aber auf 
Grund ihrer schnellen Arbeitsweise in der Werk- 
statt gute Dienste leisten. Namentlich ist sie bei der 
Untersuchung kleiner Stücke am Platze, die -ein 
Kugeleindruck mit der Brinellmaschine unbrauch- 
bar machen würde; ebenso kann man sie bei ze- 


‚mentierten und gehärteten Stücken heranziehen:. 


Ein anderer, nicht zu unterschätzender Vorteil be- 
steht darin, daß sie von der Geschicklichkeit des 
Beobachters unabhängig und seiner Beeinflussung 
nicht ausgesetzt ist. Die Maschine ist leicht zu be- 
dienen, kann schon nach einigen Minuten Anlern- 
zeit von einem Unerfahrenen gehandhabt werden. 
Schrifttum: R. Mouillac, Le pendule Herbert 
pour essais de dureté (Revue de Métallurgie, XXII, 
S. 223/37); L. Guillet u. J. Galibourg, Quelques 
résultats d’essais au pendule Herbert (Revue de 
Métallurgie, XXII, S. 238/44); P. Nicolau, Remar- 
ques sur l'emploi du pendule Herbert (Revue de 
Métallurgie, XXII, S. 245/50); M. Nicollet, La mesure’ 
de la dureté au moyen de la machine Rockwell 
(Revue de Métallurgie, XXIII, S. 575/80). 
Dr.-Ing. Kalpers. 
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" Einkristalle. (Nachdruck verboten) Man 
glaubte vielfach bisher, daß man einen Stoff voll- 
kommen kenne, wenn seine chemische Natur be- 
kannt sei. Bei Flüssigkeiten und Gasen trifft’ dies 
im großen ganzen auch zu. Wirklich reines Was- 
ser, aqua destillata, ist, wenn seine Temperatur be- 
kannt ist, und wenn keine besonderen Bedingun- 
gen, Druck, elektrische Spannungen, Strömungs- 
geschwindigkeiten und dergleichen dazu kommen, 
wirklich immer dasselbe., Ebenso etwa auch 
reiner Alkohol, Stickstoff und Wasserstoff. 

Bei festen Stoffen aber steht die Sache im 
allgerneinen ganz anders. Man kann hier keines- 
falls sagen, daß etwa ein Kupferstab, auch wenn er 
aus chemisch reinstem Kupfer besteht, einem 
audern Stab aus gleichfalls reinstem Kupfer von 
gleicher Form und Größe wirklich gleich sei: 


Zwischen ihnen sind Unterschiede möglich, sozu- 
sagen wie Tag und Nacht. ‚Woher das kommt 
und wie man diese Unterschiede für die Technik 
nutzbar machen kann, darüber steht die. Forschung 
gerade erst in den ersten Anfängen. n oi 
Zunächst ist aber das eine sicher, daß: fast alle 
Stoffe, namentlich die unserer täglichen Gebrauchs- 
gegenstände, aus Kristallen bestehen. Eine Aus- 
nahme machen hierbei nur Stoffe wie Teer, ‚Leim, 
Glas, dieses auch wenn es sogenanntes Kristallglas 
ist; aber selbst Glas hat die Neigung zu kristalli- 
sieren, zu „entglasen“, und dadurch undurchsichtig 
zu werden, was gerade wieder bei Kristallglas 
nicht vorkommen darf. Bu 
Insbesondere sind die Metalle durchweg Kri- 
stalle. Wenn sie äußerlich nicht so regelmäßige 
Formen zeigen, wie wir dies von den, bekannten 
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Kristallen, etwa deni Bergkristall, dem Diamanten, 


dem Alaun, gewöhnt sind, so liegt das daran, daß 
sich die kleinen Kriställchen nicht wie bei einem 
einheitlichen Kristall ganz regellos aneinander- 
schließen, ähnlich wie wir dies etwa beim Zucker 
leicht sehen können. Dann aber dürfen wir die 
inneren Kristalleigenschaften, nämlich die, daß sich 
der Körper in einer Richtung anders verhält als in 
einer anderen, nicht mit der äußeren Form ver- 
wechseln. Eine äußere regelmäßige Form kann 
ohne irgendwelche inneren Kristalleigenschaften 
vorhanden sein, wie etwa bei den Similidiamanten, 
die einfach aus Glas geschliffen werden und nichts 
weniger als Kristalle sind. Umgekehrt können sich 
die Einzelkriställchen, aus denen die meisten Stoffe 
- bestehen, regelmäßig anordnen, ohne daß die 
äußere Form eine solche Regelmäßigkeit erkennen 
zu lassen braucht. In diesem Fall spricht man von 
einem „Einkristalle“. 

Aus’ den meisten Metallen lassen sich durch 
ganz vorsichtiges Auskristallisieren der Metalle aus 
einer Schmelze Einkristalle erzeugen. Man braucht 
sozusagen nur dafür zu sorgen, daß die kleinsten 
Teilchen in ihrer natürlichen Neigung, sich ganz 
regelmäßig aneinander zu schließen, nicht gestört 
werden. Ist dies geschehen, so kann man aus einem 
solchen Stoff selbst eine Kugel drehen. Sie ist und 
- bleibt ein Kristall, wenn auch nur ein sogenannter 
Einkristall. Ebenso lassen sich Drähte ausziehen, 
rechteckige Stäbe gewinnen und andere beliebige 


Formen herstellen, bei denen zunächst kein Mensch 


an einen Kristall denken würde. 


| Und doch zeigen sich bei einem solchen Ein- 
kristall schon bei flüchtiger ' Betrachtung merk- 
würdige Eigenschaften. Zunächst in der Zurück- 
werfung des Lichtes, auf der ja das Aussehen der 
Körper überhaupt beruht. In bestimmten Rich- 
tungen zeigt sich ein hoher Metallglanz, dem dann 
wieder Matitstellen folgen. Es sieht beinahe aus, 
als ob künstlich einige Streifen poliert seien; aber 


‘ man erkennt natürlich sogleich, daß das unmöglich 


der Fall sein kann. la, man erkennt häufig die geo- 
metrische Grundiorm des zugrunde liegenden 
Kristalls, sieht also z. B. ganz deutlich durch die 
Art der Lichtzurückwerfung auf der Kugel das als 
häufige Kristallform vorkommende Oktaeder. 
Werden solche metallenen Einkristallkörper geäzt, 
so zeigen sich ähnliche Ätzfiguren, die ganz 
deutlich die Kristalliorm, die dem Körper zugrunde 
liegt, erkennen lassen. 

Ungleich wichtiger sind freilich die Festigkeits- 
eigenschaften der Einkristalle..e. Im allgemeinen 
weisen sie eine weit geringere Festigkeit auf als 
gleichartige Metallkörper, bei denen die Kristalle 
unregelmäßig angeordnet sind. Auffallend ist fol- 
gender Versuch: Von zwei völlig gleichen Ein- 
kristallkupferstäben wird einer an einem Ende ein- 
geklemmt und am andern Ende um 360 Grad her- 
umgedreht, wodurch natürlich seine Einkristall- 
eigenschäft großenteils zerstört wird. Klemmt man 
nun die Stäbe an einem Ende ein und belastet sie 
am freien Ende, so zeigt sich, daß der Stab, der die 
Drehung erfahren hat, dessen Einkristalleigenschaft 
also aufgehoben ist, etwa die zwanzigfache. Be- 
lastung verträgt, ehe er eine größere Durchbiegung 
erfährt als der Einkristall. Wird auf einen Ein- 
kristallstab aus Kupfer vorsichtig ein gleichmäßiger 
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Zug ausgeübt, so läßt er sich fast auf die doppelte 
Länge ausdehnen; dann endlich reißt er, aber iu 
einer ganz bezeichnenden Weise, nämlich so, daß 
an der Rißstelle scharfe Schneiden entstehen. 


Solche und ähnliche Versuche zeigen, daß die 


Festigkeit der Metalle keine chemische Eigenschaft . 


ist, also nicht etwa von ihren Atomen oder 
Molekeln herrührt, sondern nur von der Art, wie 
sich diese aneinanderschließen. Manche Metalle, 
wie z. B. Blei, zeigen nur eine geringe Neigung zur 
Verfestigung. Es ist die Frage, ob man durch 
tieferes Eindringen in die Bedingungen dieser Ver- 
festigung schließlich auch lernen wird, solche 
Metalle in größerer Festgkeit oder in härterer Form 
herzustellen. 


Der ganze Zweig der Wissenschaft, von dem 
wir hier sprechen, steckt noch in den ersten An- 
fängen und stellt noch kein geschlossenes Gebiet 
dar; aber seine Bedeutung kann kaum überschätzt 
werden, denn keine Rohstoffe spielen in der Tech- 
nik eine so überwältigende Rolle wie die Metalle. 
Die neueren Arbeiten haben gezeigt, daß wir ge- 
rade über ihre Eigenschaften und insbesondere 
über eine so wesentliche Eigenschaft wie die 
Festigkeit bisher noch ziemlich im Dunkeln tappen. 
Erst langsam beginnen die Früchte der neueren 
Untersuchungen zu’ reifen. Man hat z. B. schon ge- 


lernt, wie man das lästige Reißen der Metallfäden 
unserer Glühlampen, das auch auf Einkristalleigen- 


schaften beruhte, vermeiden kann. Ungleich 
größere Ergebnisse sind von der Fortführung der 
Arbeiten für die Zukunft zu erwarten. Es wird 
hieran rüstig gearbeitet, und nicht unerwähnt soll 
bleiben, daß nicht nur die reinen Forschungsstätten 
sondern auch die Laboratorien unserer Groß- 
industrie daran beteiligt sind: Unsere Kenntnisse 
vom Wesen der Einkristalle verdanken wir nicht 
zum geringsten Teil den Arbeiten im Wernerwerk 
der Aktiengesellschaft Siemens und Halske. 
\ Prof. Dr. Weilburg. 


C. Bach. Am 8. März d. Js. konnte einer unse- 
rer fruchtbarsten Techniker und der älteste Lehrer 


an den deutschen technischen Hochschulen seinen 


80. Geburtstag begehen, in voller Frische und 
Leistungsfähigkeit, auch im Alter noch ein Vorbild 
der strengen Arbeit und Pflichterfüllung. 

Ueber sein Leben und seine Tätigkeit hat 
C. Bach selbst in einem fesselnden, leider nur für 
seine. Freunde zu kurzem Buche*) berichtet. Seine 
Anfänge reichen in die Zeit der noch nicht ganz 
festgelegten akademischen Verhältnisse, deshalb 
ist der Entwicklungsgang des angehenden Tech- 
nikers weniger gleichmäßig gewesen, als jetzt zu- 
meist, aber wohl zum Besten der Eigenart und Ur- 
sprünglichkeit des Gereiften. Selbst einer Hand- 
werkerfamilie entsprossen und dann durch eigne 
Neigung der höheren technischen. Tätigkeit zuge- 
führt, hat Bach immer das Zusammenwirken aller 
Glieder des gewerblichen Lebens gefördert und 
besonders als Lehrer, unbeirrt durch irgend welche 
Voreingenommenheit, für die Lösung der vorlie- 
genden Fragen nachdrücklich den ieweilig zweck- 
mäßigen Weg gewiesen. Dem berüchtigten „Ge- 
gensatz zwischen Theorie und Praxis“, der nur 


») C. B. „Mein Lebensweg und meine Tätigkeit“. 
J. Springer, Berlin 1926. 
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‚von der unzureichenden Einsicht der Benutzer 
zeugt, hat er den Boden entzogen und namentlich 
ihrem unheilvollen Einflusse auf die Lelirweise der 
Technischen Hochschulen entgegengearbeitet. 
Darüber, namentlich über seine Arbeiten für die 
Festigkeitsprüfung der Baustoffe, berichtet Bachs 
schon erwähntes Buch. Er hat auf diesem Ge- 
biete bahnbrechend gewirkt und in seiner langen 
Lehrtätigkeit in Stuttgart seit 1878 bedeutende Er- 
folge erzielt. Die Vielseitigkeit seiner Arbeiten 
und die Weite seiner Betrachtungen zeigt die 
zweite Hälfte des Buches, in die der Verfasser die 
Vorworte von seinem bekanntesten Werke über 
die Maschinenelemente aufgenommen hat und an- 
- schließend daran Aufsätze technischer und sozialer 
Art, sowie die stattliche Liste seiner laufenden 
literarischen Arbeiten. 

Immer stand bei ihm im Vordergrunde die Er- 
ziehung leistungsfähiger Techniker, bei der nicht 
nur die fachliche Seite Berücksichtigung fand, son- 
dern auch der Grundsatz des Verfassers zur Wir- 
kung kam: „Die Gesinnung ist das Maßgebende“. 
R. 


"Mitteilung der Schriftleitung. 


Der Dampfkessel-Ueberwachungs-Verein „Ber- 
In“ E. V. sendet uns zu dem Aufsatze von Herru 
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Dipl.-Ing. ,E. Gutmann iu Heft 3 über die Behand- 
lung des Dampfkesselspeisewassers berichtigende 
Bemerkungen, die wir nach ihrem wesentlichen 
Inhalt unsern Lesern gebührend bekanntgeben. 
Danach darf schon wegen der Verschiedenheit der 
Kesselspeisewässer das Kespurit nicht als ein 
Universalmittel angesehen werden, wie auch durch 
die Erfahrung festgestellt ist. Im allgemeinen sind 
überhaupt keine Verfahren zu empfehlen, die das 
Wasser im Kessel anstatt vor dem Kessel zu 
reinigen versuchen. | | 

Aus der Erwiderung des Herrn Verfassers des 
Aufsatzes ist zu entnehmen, daß Kespurit bei 
falscher Handhabung natürlich zu Mißerfolg führen 
wird, wie jede andere Speisewasser-Behandlung. 
Jedenfalls sei bei der Verwendung von Kespurit 
nicht ein einziger Kesselschaden nachzuweisen. 
Hinsichtlich der Wasser-Vorreinigung bezieht er 
sich auf: Schmid, „Reinigung und Unter- 
suchung des Kesselspeisewassers“, Stuttgart 1918: 
Schweisgut, Ztschr. d. Bayr. Rev.Ver. 1924; 
Die Wärme 1922, S. 515; Sächs. D.K.U.V. Chem- 
nitz; Essener Anzeiger Nr. 13 1927 usw. Wegen 
der Kesselsteingegenmittel im allgemeinen führt 
der Herr Verfasser noch an die Schrift von Prof. 
Blacher „Das Wasser in der Dampf- und Wärme- 
technik.“ Die Schriftleitung. 


Neuerungen im Bauwesen. - 
Von Regierungsbaumeister a. D. Max Samter. 


Ueber Bauaustrocknung. Das Bestreben, neu 
hergestellte Bauten so rasch als möglich ihrem 
Verwendungszweck übergeben zu können, hat in 
neuerer Zeit mit Rücksicht auf die vorherrschende 


Wohnungsnot dazu geführt, die Bauaustrocknung 


durch besonders wirksame Mittel auf künstlichem 
Wege vorzunehmen. Ein Bauwerk ist bekanntlich 
erst dann für den dauernden Aufenthalt von 
Menschen geeignet, wenn das Mauerwerk gut aus- 
getrocknet ist und das Bindematerial, der Mörtel, 
vollständig abgebunden hat, d. h. erhärtet ist. 
Dieser Erhärtungsprozeß beruht ja darauf, daß der 
Kalkmörtel durch den Zutritt von Kohlensäure sich 
in kohlensauren Kalk verwandelt und bei dem 
chemischen Prozeß Wasser frei wird. l 


Der bisher für die Austrocknung gebräuchliche 
Koksofen zeitigt manch unangenehme Begleit- 
erscheinung, die seine Verwendung wenig emp- 
iiehlt. Bei der Verbrennung des Koks bilden sich 
zwar — ganz abgesehen von der strahlenden 
Wärme, die Decken und Wände trocknet — reich- 
liche Mengen von Kohlensäure, die für die Mörtel- 
erhärtung benötigt wird; jedoch muß in jedem zu 
irocknenden Raum ein Koksofen aufgestellt wer- 
den; auch wird durch das Aufsteigen der strahlen- 
den Wärme im Innern’ kalte Außenluft durch das 


poröse Mauerwerk wieder eingesaugt, so daß mit ` 


dem genannten Verfahren, wenn nicht ganz außer- 
ordentliche Opfer an Brennmaterial gebracht 
werden, nur eine oberflächliche Erhärtung und 


Trocknung erzielt wird. Dadurch, daß die Wärme S 
uicht regelbar ist, entstehen vielfach Risse in Wän- 


den und Decken, in bereits eingebauten Holztüren 
usw.; ferner bilden sich infolge des mangelhaften 
Verbrennungsprozesses die gefährlichen Kohlen- 


oxydgase; schließlich kann infolge des dicht abge- 
schlossenen Raumes die mit Feuchtigkeit gesättigte 


Innenluft aus dem zu trocknenden Raum nicht ent- 
weichen. Die Folge davon ist, daß nach Entfernen 
des’ Kokskorbes und Wiederabkühlung des Raumes 
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die Feuchtigkeit sich von neuem an Wänden und 
Decken niederschlägt. 


In Erkenntnis der genannten Uebelstände hai 
man die Trocknung durch besonders konstruierte 
Oefen mit zirkulierender Heißluft vorgenommen, 
iedoch wurde hierbei wieder dem Mörtel zu wenig 
Kohlensäure zugeführt. | 


In letzter Zeit ist ein Verfahren in Fachkreisen 
bekanntgeworden, welches die vorerwähnten 
Mängel beseitigen soll, das Druckumluft-Trocken- 
heizverfahren System Albert Wagner; welches der 
Deutschen Bautentrocknungs-Ges. m. b. H., Han- 
nover, zur Ausführung übertragen wurde. Maß- 
gebend für die vorgenannte Konstruktion waren 
besonders folgende Gesichtspunkte: 


Die Wärmequelle muß zur Vermeidung jeg- 
licher Feuersgefahr sich außerhalb des Gebäudes 
befinden. Die Heißluft muß reichliche Kohlensäure- 
mengen aus den schon erwähnten Gründen mit 
sich führen; die Bildung von Kohlenoxyd ist zu 
vermeiden, die Temperatur der Heizgase muß 
regelbar sein, und schließlich soll die, reichliche 
Kohlensäuremengen mit sich führende heiße 
Trockenluft durch das gesamte Mauerwerk dringen. 


Durch eine außerhalb des Baus befindliche 
fahrbare Heizquelle (s. Abbildung) wird mittels 
eines mechanisch angetriebenen Ventilators durch 
starke Rohre heiße, kohlensäurereiche Luft unter 
erheblichem Druck in den auszutrocknenden Bau 
gepreßt, dessen Fenster und Türen naturgemäß so 
dicht als möglich geschlossen werden müssen. Die 
heiße Druckluft dringt durch das poröse Mauer- 
werk, gibt Kohlensäure an den Kalkmörtel ab, 
während das Wasser verdampft und ins Freie tritt. 
Die Temperaturen, die durch die Trockenmaschine 
im Bau erzielt werden, schwanken zwischen 40 
und 350 Grad C.; durch Regelklappen an der Heiz- 
maschine ist man in der Lage, jede gewünschte 
Temperatur einzuhalten, so daß auch solche Neu- 
bauten ausgetrocknet werden können, in denen be- 
reits Holzfußböden, Fenster und Türen eingebaut 
wurden; in solchen Fällen darf die Trocknungs- 
temperatur nicht über 40 Grad gehalten werden, 
während sonst mit Temperaturen von 100 bis 200 
Grad gearbeitet werden kann. 
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i Nr. 1 Nr. ? Nr. 3 

Kohlensäure (CO.) 1,00% 020% 0,10% 
Sauerstoff (0) 19,60 % 20.00 % 19,9% % 
Kohlenoxyd (CO) 0,00% 000% 00% 
Schwefl. Säure (SO.) 0,04% 008% 0,11% 
Stickstoff (N) als Rest 79.30 % 79,72% 79,89 % 
100.00 % 100,00 % 100,00.% 

Nach den Angaben der Firma kann ein Bau 


von rd. 1000 cbm Rauminhalt in etwa 3 bis 4 Tagen 
vollkommen ausgetrocknet werden. wobei der 
stündliche Verbrauch in der !rockenheizmaschine 
etwa 30 bis 50 kg Koks beträgt. Die Firma hat bei 
einem Neubau, der dem beschriebenen Trocken- 
verfahren unterworfen wurde, genaue Unter- 
suchungen der Heizgase durch die Staatliche Chem. 
Techn. Prüfungs- und Versuchsanstalt in Karls- 


.ruhe vornehmen lassen; die Ergebnisse sind in der 


beigefügten Tabelle zusammengestellt, wobei noch 
bemerkt sei, daß die Probe Nr. ! aus dem Ein- 
führungsraum der Heizgase, die Probe Nr. 2 aus 
einem Zwischenraum und die Probe Nr. 3 aus dem 
Auspuffraum stammte. Zum Schluß mag noch ein 
Mittel ganz anderer Art erwähnt werden, die Neu- 
baufeuchtigkeit in sehr wirksamer Weise zu ent- 
fernen; auf dasselbe macht Professor Schachner 


in seinem Werk „Gesundheitstechnik im Hausbau“. 


aufmerksam. Benutzt wird hierbei die Eigenschait 
des Chlorkalziums, aus feuchter Luft Wasser aui- 
zunehmen, und zwar ist es möglich. mit 1 kg 
Chlorkalzium etwa 1,5 kg Wasser aus der Luft bis 
zum Sättigungspunkt des Chlorkalziums mit 


Wasser zu beseitigen. Es ist nur nötig, in dem gut 


geschlossenen Raum den Chlorkalzium-Exsiccator 
aufzustellen, der weiter keine Bedienung benötigt. 


Durch einen Ventilator, dessen Antriebsmotor an 


die verlegte Lichtleitung ohne weiteres ange- 
schlossen werden kann, wird die feuchte Luft 
ständig an dem Chlorkalzium vorbeibewegt. Der 
stündliche Energieverbrauch des Ventilators be- 
trägt nur 50 Watt oder *⁄ Kilowatt, die Stroni- 
kosten würden sich daher bei einem Einheitspreis 
von 40 Pfg./Kilowattst. auf 2 Pfg. belaufen. Mit 
einer Füllung von rund 5 kg Chlorkalzium können 
nach der angeführten Quelle in 1 bis 2 Tagen ie 
nach der Raumfeuchtigkeit mindestens 7 kg Wasser 
entfernt werden, die teils der Luft, teils Wänden 
und Decken entzogen werden. 
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Polytechnische Gesellschaft zu Berlin. 
Sitzungssaal: Berlin W, Köthener Straße 38, 
Meistersaalgebäude. Geschäftsstelle: Berlin- 
Friedenau, Kaiserallee 78, Fernsprecher: Amt 

Rheingau 9995. 


An die verehrlichen Mitglieder! 


In der am 7. April d. J. abgehaltenen General- 
versammlung sind gewählt: 

Zum ersten Ordner: Herr Fabrikdirektor Adolf 
Nichterlein. 

Zum zweiten Ordner: 
burger. 

Zum dritten Ordner: Herr Dozent Jens Lützen. 

Zum ersten Schriftführer: Herr Regierungsbaumeister 
a. D. Max Samter. 

Zum zweiten Schriftführer: Herr Regierungsrat Paul 
Hoffmann. 

Zu Schatzmeistern dieHerrenRichardSchoepfs 
und Fabrikbesitzer Carl Rabofsky. 


Zu  Oekonomieverwaltern: Die Herren Ingenieur 


Herr Dr. Albert Neu- | 


Wilhelm Nußbeck 
Boessenroth.. | > 

Zu Mitgliedern des Ausschusses die Herren: Ingenieur 
Carl Bauke; Architekt Carl Behrend, Pateni- 
anwalt Fischer, Otto Heering, Obertelerraphen- 
inspektor Paul Heyde, 
Architekt August Müller, Chemiker Dr. Panu: 
Müller, Prokurist Offterdinger, Schneider. 

Der Jahresbeitrag wurde für einheimische und aus- 
wärtige Mitglieder auf 15 RM. festgesetzt, die in zwei 
halbjährlichen Raten gezahlt werden können. Die ver- 
ehrlichen Mitglieder werden gebeten, die Beträge lediglich 
dem Postscheckkonto der Polytechnischen Gesellschaft 
zu Berlin, Berlin Nr. 54 661, zu überweisen. Die Adresse 
unseres Schatzmeisters Herrn Schoepfs ist Berlin- 
Charlottenburg, Englische Straße 22. | 

Für das Sommerhalbijahr sind 2 Besichtigungen, u, a. 
bei der Ford Motor Company A.G., sowie eine gesellige 
zwanglose Zusammenkunft vorgesehen, zu welchen noch 
besondere Einladungen ergehen werden. 

Der Vorstand. 
A. Nichterlein, 1. Ordner. 


und Fabrikbesitzer Pau) 


Architekt Max Meyer. 
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Berlin 


Industrie und Wissenschaft. 
Von Dr.-Ing. H. Kalpers. 


Höchstleistungen der verschiedensten -Industrie- 
zweige sind bisher nur möglich gewesen und wer- 
den es in Zukunft auch nur sein, einerseits wenn die 
Industrie es versteht, aus den theoretischen und 
theoretisch-experimentellen Arbeiten der Wissen- 
schaft Nutzen zu ziehen und sie zu wirtschaftlichem 
Erfolg auf die industrielle Praxis zu übertragen, 
andererseits wenn aber auch die Wissenschaft nicht 
nur stets im laufenden über den jeweiligen Stand 
der praktischen Technik und: ihrer Bedürfnisse ist, 
sondern auch Problemen nachgeht, deren Lösung 
wirtschaftliche Vorteile für die Industrie und das 
Volksvermögen zu bringen verspricht. Um diesem 
Ziel mit Erfolg näherzukommen, wird es zunächst 
nötig sein, wenn Industrie und Wissenschaft sich 
über das Wesen der Technik im klaren sind. 

ı Welches ist der Zweck der Technik? Der 
Wesenspunkt der technischen Arbeit liegt darin, 
aus vorhandenen Stoffen und Kräften planmäßig, 
d. h. nach geistiger wissenschaftlicher Vorbereitung 
neue wirtschaftliche Werte zu schaffen, die dazu 
beitragen und dienen sollen, den Kulturstand der 
Menschheit zu reinigen und zu erhöhen. Industrie 
und Wirtschaft sind aufs engste miteinander ver- 
knüpft und arbeiten auf den günstigsten Wirkungs- 
grad hin, d. h. auf das vorteilhafteste Verhältnis von 
Einbringen zum Ausbringen, vom Aufwand zur tat- 
sächlichen Leistung. Ein bestimmtes endgültiges, 
vorher zu .ahnendes Ziel gibt es für die Technik 
nicht; ihr Streben ist in die Unendlichkeit gerichtet, 
in die unbegrenzt erscheinende Verbesserung des 
. Jeweiligen. Das heute als vollkommen Geltende ist 
schon morgen vielleicht überholt. Der Sinn der 
Technik ist die Zukunft, die zukünftige Lösung von 
Problemen, die zwar vorhanden sind, aber erst auf- 
gedeckt, erfunden oder richtiger aufgefungen wer- 
den sollen und zu deren Bewältigung der mensch- 
liche Geist und die Wissenschaft hervorragenden 
Anteil zu nehmen berufen sind. 

Das Verhältnis von Industrie zur Wissenschaft 
ist zu allen Zeiten und bei allen Völkern nicht immer 
gleich gewesen. Die Technik ist älter als die Wis- 


senschaft, und zwar gilt dies für die meisten in- 
dustriellen Gebiete. Ein kennzeichnendes Beispiel 
bietet die Metalltechnik, wie sie von den Natur- 
völkern ausgeübt worden ist und bei den Afrika- 
negern z. B. heute noch ausgeübt wird, bei denen 
man doch. wohl kaum von .einer Wissenschaft 
sprechen kann. Diese Naturvölker haben es fertig 
gebracht, Eisen, Kupfer, Gold, Silber usw. aus ihren 
Erzen zu gewinnen, Waffen zu schmieden und 
Häuser zu bauen. Während die alten lateinischen 
und griechischen Schriftsteller uns bis in die Einzel- 
heiten gehende Geschichtsbeschreibungen und 
philosophische Betrachtungen hinterlassen haben, 
wissen wir von dem jeweiligen Stand der Technik 
zu diesen Zeiten gar wenig, ein Zeichen, daß die 
technische Wissenschaft eine damals nur unter- 
geordnete Rolle gespielt haben muß, während die 
ausübende Technik vorhanden war; den Beweis 
liefern die verschiedenen Zeitalter, wie das Bronze- 
und das Eisenzeitalter, dann die für die vielen 
Kriege benötigten Waffen, die Hausgeräte usw. 
Die ausübende Industrie hat denn auch lange, viel- 
leicht zu lange in dem Bewußtsein verharrt, die er- 
schafften Werte rührten nur von ihr her und seien 
auch ohne Theorie und Wissenschaft genügend er- 
ringbar. Mit der Zunahme der Bevölkerung aber 
stiegen die Ansprüche, stieg der Konkurrenzkampf; 
das bis dahin vom Vater ererbte „Geheimnis“ ge- 
nügte nicht mehr den Anforderungen und bald war 
auch der Augenblick gekommen, wo die Wissen- 
schaft zu Ehren kam, wo man einsah, daß die bis- 
herigen rein willkürlichen Fertigungsverfahren auf 
die Dauer nicht mehr befriedigen konnten und daß 
höhere Werte nur durch neue schöpferische Ge- 
dankengänge zu verwirklichen seien. Wenn sich 
auch heute noch die einen oder anderen Industrie- 
vertreter der Wissenschaft abhold zeigen, so stehen 
diese wohl vereinzelt da. Unsere maßgebenden 
Industriezweige haben glücklicherweise seit mehr 
oder weniger langen Zeit den konservativen Stand- 
punkt überwunden und sich zu der Anerkennung 
der Wissenschaft dadurch bekannt, daß sie nicht 
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allein die Arbeiten der von ihnen unabhängigen 
reinen Wissenschaftler 
Nutzen gemacht, sondern selbst die Wissenschaft 


durch Gründung besonderer Forschungsanstalten, 


der bekannten Forschungsinstitute, unterstützt und 
ferner auf ihren eigenen Werken besondere For- 
schungsanstalten gegründet haben. Die genannten, 
von der Industrie unterstützten Institute, wie z. B. 
das Institut für Eisenforschung, für 
forschung, für Metallforschung usw. arbeiten in 
ständiger Berührung mit der industriellen Praxis. 
Eine einseitige Behandlung der in Frage stehenden 
Probleme ist schon dadurch ausgeschaltet, daß die 
Arbeiten der betreffenden Institute regelmäßig ver- 
öffentlicht und dadurch der allgemeinen Kritik žu- 
gänglich gemacht werden, mit anderen Worten: 
diese Institute beschränken sich auf die Aus- 
führungen solcher Arbeiten, die für die Industrie von 
Wert sein können; die Wissenschaft ist also hier 
nicht Selbstzweck. Ebenso leisten die Werks- 
laboratorien, z. B. auf unseren großen Hütten- 
werken insofern Wertarbeit, als sie sich nicht allein 
mit der regelmäßigen Untersuchung von Roh-, 
Hilfs- und Fertigstoffen befassen, sondern in beson- 
deren Abteilungen die Behandlung neuer Probleme 
auf wissenschaftlicher Grundlage mit dem dem 
Deutschen eigenen Forschungsgeist in Angriff 
nehmen. Während man bei uns also glücklicher- 
weise von einem Hand-in-Hand-Arbeiten von In- 
dustrie und Wissenschaft sprechen kann, trifft dies 
für unseren westlichen Nachbarn, für Frankreich 
z. B. noch nicht zu. Dieser Fall ist merkwürdig und 
bezeichnend für die Einstellung und das Verhalten 
der französischen Industrie zur Wissenschaft, trotz- 
dem die Académie des Sciences und die dortigen 
Gelehrtenkreise über hervorragende Köpfe ver- 
fügen. Man erklärt sich dies dadurch, daß die 
jungen Ingenieure und Chemiker die Hochschulen 
zwar nach gründlicher "theoretischer Vorbereitung 
mit" einem vorzüglichen wissenschaftlichen Rüst- 
zeug verlassen, im Laufe der Jahre sich aber immer 
mehr auf den praktischen Betrieb festlegen und die 
wissenschaftliche Seite vernachlässigen. Der Zu- 
sammenhang zwischen Wissenschaft und Industrie 
in Frankreich ist daher zum großen Teil ein sehr 
lockerer. In England liegen die Verhältnisse fast 
ähnlich wie bei uns; dort genießen das Iron and 
Steel Institute und das Institute of Metals Weltruf. 
Andererseits treten in England die privaten For- 
schungsanstalten nicht so in den Vordergrund wie 
bei uns, während die Amerikaner namentlich in- 
folge ihres großen wirtschaftlichen Aufschwunges 
in den letzten Jahren ihre Forschungsinstitute über- 
aus reichlich unterstützt und dadurch die An- 
erkennung und Notwendigkeit der Wissenschaft 
auch äußerlich zum Ausdruck gebracht haben. 


Der Einfluß der Wissenschaft auf die Technik 
ist so umwälzend geworden, daß die Entwicklungs- 
geschichte der neuzeitlichen Industrie etwas Ein- 
zigdastehendes darstellt und in der Geschichte der 
Menschheit als eines der bedeutungsvollsten Ereig- 
nisse betrachtet zu werden verdient. Vor allem 
ist es die Entwicklung der Chemie nebst den ver- 
wandten Gebieten und der Elektrizität, die hier be- 
sonders in die Erscheinung treten. Die gesamte 
elektrische Industrie beruht auf den Gesetzen von 
Ohm und Ampere, die Industrie der gasförmigen 


| 
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Kohlen- 
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Stoffe auf denen von Mariotte und Gay-Lussac, die 
optische Industrie auf den Sinusgesetzen 
von Descartes. Weitere treffende Beispiele 
bieten die Synthese von Salpetersäure und 
die Ammoniaksyntheśe, die ohne die Entdeckung 
der Gesetze der chemischen Mechanik nicht hätten 
verwirklicht werden können. Auch die Meß- und 
Berechnungsverfahren weisen hervorragende Er- 
folge auf. Mit Hilfe der chemischen Analyse war 
es möglich, Erze, Eisen und Stahl zu zergliedern, 
die Rohstoffe für die Glashütten, für die Porzellan- 
und die Zementindustrie zu überwachen und einzu- 
teilen, die Abfälle dadurch zu vermindern, die 
Fertigwaren zu verbessern und die Fertigungs- 
kosten herunterzusetzen. Bessemer, der über keine 
besondere wissenschaftliche Einstellung verfügte, 
gelang es bekanntlich, in. einigen Minuten eine 
solche Menge Stahl zu erzeugen, wie bis dahin in 
ebensoviel oder mehr Stunden. Als er und seine 
Lizenznehmer aber den Versuch wiederholen woll- 
ten stießen sie auf Mißerfolge. Erst der Chemiker, 
dem Bessemer seine Rohstoffe zur Untersuchung 
vorlegte, konnte. die Ursache feststellen, die darin 
lag, daß beim Gelingen des Versuches schwedi- 
sches, phosphorfreis, bei den mißlungenen Ver- 
suchen dagegen englisches phosphorhaltiges Roh- 
eisen verwendet worden war. Jetzt erst 
gelang es, die Stahlerzeugung im großen 
vorzunehmen und dadurch die ganze Hütten- 
technik vollständig umzustellen. Ein weite- 
res Beispiel für den Einfluß der Wissenschaft auf 
die Industrie bietet die Entdeckung der Schnell- 
drehstähle durch Taylor, die auf Grund ihrer über- 
legenen Schnittgeschwindigkeit im Maschinenbau 
von umwälzender Wirkung waren. Diese Arbeiten 
Taylors bedeuteten das Ergebnis langwieriger und 
langiähriger kostspieliger Versuche, bei denen er 
eingehend den Einfluß der Gehalte an Kohlenstoff, 
Chrom, Wolfram usw., dann die Härtetemperatur, 
die Abkühlungsgeschwindigkeit und schließlich die 
Anlaßbedingungen untersucht hat. Die Arbeiten 


Taylors bezogen sich aber u. a. auch auf die An- 


wendung der Wissenschaft in der Betriebsorgani- 
sation, indem er den Grundsatz von der Aufstellung 
des richtigen Mannes an die richtige Stelle aus- 
sprach 'und jeder Arbeit ihren bestimmten Gang 
innerhalb einer bestimmten Zeit vorschrieb. Es 
handelt sich dabei allerdings weniger um die An- 
wendung der reinen Wissenschaft als um die Er- 
haltung eines wirtschaftlichen Erfolges auf Grund 
einer nicht zufälligen, sondern vorher bestimmten 
Betriebsführung. 


Das Fernsprech- und Fernschreibwesen, die . 
Röntgenstrahlen, der Dieselmotor, die Ausbeutung 
der Wasserkräfte, der Schiffbau, der Luftschiff- und 
Flugzeugbau u. a. m. sind alles Gebiete, die ihre 
Erfolge nur der Wissenschaft zu verdanken haben. 
Hierzu gehören aber auch solche Probleme, die 
dem Außenstehenden nicht direkt auffallen, die 
aber ebenfalls technisch und wirtschaftlich ins Ge- 
wicht fallen. Man vergegenwärtige sich nur, daß 
noch vor wenigen Jahrzehnten die Gichtgase der 
Hochöfen unbenutzt ins Leere entwichen und da- 
durch unermeßliche Werte der Wirtschaft ver- 
loren gingen. Erst nachdem man gefunden hatte, 
daß diese Gase stark kohlenoxydhaltig waren und 
erst nachdem geeignete Verfahren für ihre Reini- 
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gung ausfindig gemacht wurden, konnten sie wirt- 
schaftlich ausgenutzt werden; heute dienen sie 
nicht allein dazu, das ganze Hüttenwerk, sondern 
auch ganze Maschinenfabriken und Walzwerke, ja 
sogar ganze Städte mit Licht, Kraft und Gas zu 
versorgen. Auch die neuzeitliche Wärmewirtschaft 
der großen Hüttenwerke, unserer größten Brenn- 
stoffverbraucher, ist bezeichnend für die Anerken- 
nung und für die Erfolge der Wissenschaft insoferr, 
als jetzt iedes Hüttenwerk besondere Wärmefach- 
. leute, die sogenannten Wärmeingenieure, anstellt, 
“ die sich ausschließlich mit der Ueberwachung und 
Messung der erzeugten und verbrauchten Wärme 
befassen und die jeder Kalorie förmlich nachlaufen. 
Die Verkokung der Kohle, die Nebenprodukten- 
gewinnung von Teer, Benzol und Ammoniak, die 
Verschwelung der Kohle und neuerdings die Ver- 
‚füssigung der Kohle mit dem Endziel der Oel- 
gewinnung weisen ebenfalls auf den hervorragen- 
den Anteil der Wissenschaft in diesen Industrien 
hin. Der Einfluß der Metallographie auf die Güte- 
steigerung der Metalle ist bekannt und die seit 
einigen Jahren auf dem Gebiete des Eisengusses 
verfolgten Bestrebungen nach Veredlung des Guß- 
. eisens und ihre Ergebnisse (z. B. Perlitguß) kann 
man sich ohne die Hilfe der Metallographie nicht 
vorstellen. Diese Kette von Beispielen könnte be- 
liebig lang fortgesetzt werden und sie würde nur 
. weiter zeigen, daß Technik ohne Wissenschaft un- 
denkbar ist und daß die unsere Bewunderung er- 
regenden Werke der Technik sich nur unter dem 
scharfsinnigen und tiefschürfenden Beistand der 
Wissenschaft entwickeln konnten. Dank ihrer ge- 
rade auf unseren Hoch- und Mittelschulen erworbe- 
nen gründlichen theoretischen Vorbildung ist mit 
Sicherheit anzunehmen, daß unsere Ingenieure und 
Chemiker auch in Zukunft den jetzt betretenen 
Weg weiter beschreiten und daß ihre Arbeiten un- 
serer Industrie und unserer ganzen Wirtschaft zum 
Segen und Wohlstand gereichen werden. Unsere 
großen wissenschaftlichen Verbände, wie, um nur 
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einige zu nennen, der Verein deutscher Ingenieure, - 


der Verein deutscher Eisenhüttenleute, der Verein 
deutscher Elektrotechniker u. a. m. sind stets 
darauf bedacht gewesen, die Neuerungen auf ihren 
Fachgebieten einem jeden zugänglich zu machen, 
sei es durch Veranstaltung von Vorträgen mit an- 
schließenden Aussprachen, sei es durch die Fach- 
presse. Die Bedeutung unserer Fachpresse für die 
Wissenschaft kann nicht hoch genug eingeschätzt 
werden; gerade sie vermittelt in stiller, aber über- 
zeugender Art das Bekanntwerden mit den For- 
schungsarbeiten und deren Wert für die Industrie; 
sie ist dazu berufen, eine ideale Pflegestätte in- 
dustriellen Denkens zu sein, sie sorgt dafür, daß 
der in der Praxis stehende Industrielle nicht die 
Berührung mit der reinen und experimentellen 
Wissenschaft verliert, sie regt zu neuen Forschun- 
gen an und trägt den Ruhm deutschen Könnens in 
alle Welt. Wir wissen, daß wir unsere Stellung 
auf dem Weltmarkt in hartem Wettkampf mit an- 
deren Völkern nur wieder erwerben, behaupten 
und erweitern können, nicht etwa wenn wir die 


‚gleichen Erzeugnisse anbieten wie die anderen 


Länder, sondern einzig nur, wenn wir sie über- 
trumpfen und mehr als bisher auf die Lieferung von 
Qualitätswaren bedacht sind. Es wird dabei viel, 
wenn nicht das meiste von dem Geiste abhängen, 
der in unserer Industrie lebt. Eine geistige Durch- 
dringung und ein wissenschaftliches Anpacken der 
gestellten Aufgaben dürften den steinernen Weg, 
der uns bevorsteht, glätten und die deutsche Wirt- 
schaft in die Lage bringen, den guten Ruf der deut- 
schen Industrieerzeugnisse auf den ganzen Erden- 
kreis zu verbreiten zum Wohl des einzelnen und 
des ganzen Volksvermögens. Der dem Deutschen 
eigene unbegrenzte Forscherdrang einerseits und 
seine ungehemmte Unternehmungslust und Unter- 
nehmungskraft andererseits stellen Waffen dar, mit 


denen wir den Wirtschaftskampf siegreich be- 


7 


streiten sollten. 


Neuerungen im Fernsprechleitungsbau. 


mf. 1. Die Verkabelung der Ort- 
netze. (Nachdruck verboten.) Vor aller Augen 
und doch ganz unbeachtet vollzieht sich in den 
Großstädten ein Umbau der‘ Fernsprechnetze. 
Die Massen von Fernsprechdrähten, die noch 
vor einem Jahrzehnt den Himmel des Groß- 
städters verfinsterten, sind in Berlin bereits 
verschwunden, die schweren Dachgestänge sind 
abgebaut und die früher fast täglichen Besuche 
des Telegraphenarbeiters auf dem Dachboden 
haben aufgehört: So ist eine fühlbare Entlastung 
‘des Hauses eingetreten. | 

Der Grund für diese Maßnahme ist weniger in 
der Menschenfreundlichkeit der Deutschen Reichs- 
post zu suchen, als in der Unmöglichkeit, die immer 
wachsende Zahl von Drähten noch auf den Dächern 
unterzubringen. Betrug doch allein das Draht- 
gewicht der Anschlußleitungen eines mittleren 
Berliner Fernsprechamts mit 5000 Anschlüssen, also 
10000 Drähten, für die ersten 100 Meter vom Amt 
ab schon über 17000 Kilogramm. Dazu kam noch 
mehr als das doppelte Gewicht an Isolatoren und 


Dachgestängen, ferner Winddruck und im Winter 
Schneelast und Rauhreif. So große Lasten trägt 
kein Berliner Dachstuhl. Auch‘ der Raumbedarf der 
Gestänge führt zu unmöglichen Zahlen, da bei Ver- 
teilung dieser Leitungen auf 20 Querträger (also 
7 Meter Gestängehöhe über dem Dach) jeder 
Querträger über 70 Meter lang werden müßte, wo- 
bei durch die Drähte eine Himmelsfläche von 1500 
Quadratmeter verdunkelt und eine ebensogroße 
Segelfläche dem Angriff des Sturmwindes aus- 
gesetzt worden wäre. 

So mußte also die Reichspost andere Wege 
zur Unterbringung der Anschlußleitungen suchen: 
sie fand sie in der Anwendung unterirdischer 
Kabel, der sogenannten Verkabelung der Netze. 
Die mit Gummi oder Guttapercha isolierten Kabel, 
wie sie sejt Siemens Zeiten für Telegraphenzwecke 
verwendet werden, waren freilich für Fern- 
sprecherei nicht brauchbar, weil die Gummihüllen 
zu viel Strom verschluckten: Da. wurde das 
„Luftpapierkabel“ erfunden, bei dem jeder Draht 
lose in einer aus Papier gewickelten oder gefalteten 
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- Röhre liegt und fast ringsherum von Luft umgeben 

ist. Immer bessere Faltungsarten wurden erfunden, 
so daß man schließlich 500 bis 700 Aderpaare, also 
1000 bis 1400 Drähte in einem Kabel von 8,4 Zenti- 
meter Dicke unterbrachte und jetzt sogar tausend- 
paarige Kabel bauen will. Die guten Sprech- 
eigenschaften des Kabels beruhen darauf, daß das 
die Drähte umgebende vollkommen trockene Pa- 
pier sich fast so wie Luft verhält: es kommt nun 
nur darauf an, dauernd jede Spur von Feuchtig- 
keit fern zu halten. Dies ist durch Umpressen des 
Kabels mit einem nahtlosen und völlig wasser- 
dichten Bleimantel von 1,5 bis 3 Millimeter Stärke 
gelungen, der nach anfänglichen üblen Erfahrungen 
jetzt durch einen Zinnzusatz haltbar gemacht 
worden ist. So ist das Bleikabel oder Röhrenkabel 
entstanden. Gegen mechanische Angriffe leistet 
allerdings die dünne Bleischicht nicht viel Wider- 


stand und verträgt weder Knicke noch unsanfte- 


Berührung mit Spaten und Kreuzhacke: das 
kleinste Loch des Bleimantels hat bei den unter- 
irdisch verlegten Kabeln unweigerlich ein „Er- 
saufen“ des Kabels und damit seine völlige Un- 
brauchbarkeit zur Folge. 
Bleikabel dort, wo sie frei in der Erde verlegt 
werden sollen, durch eine Bewehrung, meist einer 
Bandeisenumwicklung mit Jutepolsterung, und 
nennt sie „Erdkabel“. 


In den Großstädten, wo oft in einer Straße eine 
große Anzahl solcher Kabel unterzubringen ist, 
verlegt man die blanken Röhrenkabel . in Kabel- 
- kanäle, die unter den Bürgersteigen aus Zement- 
steinen, an Straßenkreuzungen aus Eisenröhren 


hergestellt sind. Die gebräuchlichsten Kabelsteine ı 


haben 4 röhrenförmige Oeffnungen von je 10 Zenti- 
meter Durchmesser, stellen also gleichzeitig 4 
Einzelkanäle für je ein Kabel her. Durch Ueber- 
einander- oder Nebeneinanderpacken solcher 
Steine baut man in den Hauptstraßen Kanalbündel 
von 24 und mehr Oeffnungen. In diese Kanäle 
ziehen die Bautrupps die blanken Bleikabel mit 
Motorwinden von Kabelbrunnen aus ein, wobei sie 
große Sorgfalt und Kunstfertigkeit darauf ver- 
wenden, jede Verletzung des Bleimantels zu ver- 
hindern. So können jetzt unter einem Bürgersteig 
bequem und ohne jede dauernde Beeinträchtigung 
des Verkehrs zehntausende von Anschlußleitungen 
untergebracht werden. 


Die großen Verteilungskabel verzweigen sich 
in den Großstädten weiter durch fingerstarke unter- 
irdische Verteilungskabel in die Häuser, wo sie in 
Endverzweiger auslaufen, die an den Hofseiten der 
Häuser oder in den Treppenhäusern angebracht 
sind, Topfform haben und meist für 5 oder 10 
Anschlüsse eingerichtet sind. Von ihnen aus führt 
zu jedem Fernsprechanschluß im Hause ein be- 
sonderes dünnes zweiadriges Bleikabel. Eine solche 
rein unterirdische Verteilung lohnt sich aber nur 
dort, wo fast in jedem Haus mehrere Fernsprech- 
anschlüsse sind. In unseren Mittel- und Klein- 
städten ist dies noch nicht der Fall. Daher finden 
wir dort eine gemischte Verteilung, indem wohl 
die Hauptverteilune vom Amt aus zu den ver- 
schiedenen Stadtvierteln durch vielpaarige Kabel 
bewirkt wird, die weitere Einzelverteilung aber 
von Kabelaufführungspunkten aus noch oberirdisch 
durch Freileitungen über die Dächer erfolgt. 


Man schützt daher die 
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Ein wichtiger Vorteil der unterirdischen Ver- 
teilung ist die sichere Lage der Leitungen, die ver- 
hindert, daß der Fernsprecher bei jedem schweren 
Sturm für ganze Stadtviertel gestört wird. Aber 
auch gegen eine andere Witterungserscheinung ist 
der Fernsprecher jetzt gesichert: Das Gewitter, 
das früher zum Ausschalten der Leitungen zwang, 
hat jetzt an den unterirdischen Kabelleitungen 
keinen Angriffspunkt mehr, so. daß vielfach sogar 
während des Gewitters gesprochen werden kann. 
Die verhältnismäßig geringen Knallgeräusche, die 
jeder Blitz jetzt noch erzeugt, kommen haupt- 
sächlich von der Gewittereinwirkung auf die in den 
Höfen an den äußeren Hauswänden hochgeführten 
Enden der Anschlußleitungen: sie verringern sich 
bedeutend in solchen Häusern, in denen voraus- 


schauende Bauherren und Baumeister aufsteigende 


Kabelkanäle oder Isolierrohre in den Treppen- 


‘'häusern für die Zuleitungen in die Wohnungen 


haben aussparen lassen. Diese Rohranlagen, für 
die jedes Telegraphenbauamt bereitwilligst die 
nötigen Abmessungen angibt, ‘ersparen zugleich 
auch alle Außenarbeiten an den Wänden und be- 
schleunigen und verbilligen die Anlegung der An- 


schlüsse. Es kann daher dringend empfohlen 
werden, beim Bau von großstädtischen Miets- 
häusern immer solche Rohranlagen herstellen zu 
lassen. O. Fulda. 

2. Der Luftkabelbau. Die immer 
mehr zunehmende Ausbreitung des Fern- 
sprechers ließ in mittleren und kleineren 


Städten, ja selbst stellenweise auf dem Lande, 
groeß Schwierigkeiten bei der Unterbringung 
der zahlreichen Anschlußleitungen auf den Ge- 
stängen entstehen. Vielfach mußten längs einer 
Straße 30 bis 60 Anschlußleitungen untergebracht 
werden, so daß schwere Gestänge entstanden, die 
als Dachgestänge nur von gut gebauten Häusern ge- 
tragen werden konnten, als Bodengestänge aber 
durch die notwendige schwere Ausführung viel 
Raum in den Straßen wegnahmen und starke Aus- 
ästungen der Straßenbäume erforderten. In ihren 
Drähten blieben herabfallendeZweige leicht hängen 
und verursachten Kurzschlüsse, ferner brachen in 
jedem Winter durchRauhreifund Schneelast einzelne 
solcher schwerbelasteten Gestänge zusammen. Das 


gab dann Massenstörungen, die oft mehrere Tage 


lang ieden Verkehr lahmlegten. 

“In den Ortschaften hatte man die schweren 
oberirdischen Linien durch unterirdische Kabel er- 
setzt: Es lag nahe, das gleiche Mittel auch zur 
Entlastung der ländlichen Anschlußgestänge zu ver- 
suchen. Indessen zeigte es sich, daß der Fern- 
sprecher auf dem Lande noch zu sehr in der Ent- 
wicklung begriffen ist: Wo heute ein Gestänge mit 
40 Leitungen war, können in 3 Jahren vielleicht 50, 


vielleicht aber auch 100 bis 200 Leitungen nötig sein. 


Andererseits ist zurzeit im Zusammenhang mit der 


- Einführung des Selbstanschlußbetriebes eine Neu- 


ordnung der Fernsprechnetze im Gange, durch die 
vielfach mehrere kleinere ländliche Vermittlungen 
zu einer größeren zusammengefaßt werden: So 
kann es auch umgekehrt zu einer Verminderung der 
auf irgend einer Straße notwendigen Leitungszahl 
kommen. 

Bei so unsicheren Zukunftsaussichten ist es 
meist nicht wirtschaftlich, nach dem Muster der 
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Großstadt unterirdische Kabel zu verlegen, weil 
Veränderungen an den in den Kunststraßen ver- 
legten Erdkabeln durch die Erdarbeiten sehr teuer 
werden. Man versuchte daher, die Vorteile des 
Kabels mit den Vorteilen der Freileitung zu ver- 
einigen und hängte dünne bleiummantelte Kabel 
von 10 bis 100 Aderpaaren, also 2 bis 4 Zentimeter 
Dicke, mit einem stählernen Trageseil an gewöhn- 
lichen Fernsprechgestängen auf. Versuchsbauten 
dieser Art, die schon eine Reihe von Jahren im Be- 
triebe waren, hatten sich im allgemeinen bewährt. 
Auch im Kriege hatten einzelne Fernsprechab- 
teilungen in den Ortsunterkünften höherer Stäbe 
solche vielpaarigen Luftkabel mit Nutzen ange- 
wendet und stellenweise bei Quartierwechsel sogar 
mehrfach abgebaut und wieder neu eingebaut. Da 
auch im Auslande, besonders in Schweden und 
Amerika, diese Bauart zunahm, führte das Reichs- 
postministerium durch die im Jahre 191 er- 
schienene „lelegraphenbauordnung“ das Luftkabel 
als planmäßige Bauform ein. 


Schwer war es allerdings, das anfängliche Miß- 
trauen der für die Leitungsinstandhaltung verant- 
wortlichen Stellen der Verwaltung gegen die neue 
Bauart zu überwinden, zumal: tatsächlich auf 
solchen Linien, wo noch Bleimäntel ohne den zähig- 
keitserhöhenden Zinnzusatz eingebaut waren, ein- 
zelne Kabelbrüche vorkamen. Doch bald wurde 
diese Fehlerquelle verstopft, und es wurden auch 
noch andere Verbesserungen eingeführt, die in der 
neuen „Luftkabelbauvorschrift“ von 1925 zusam- 
mengefaßt sind. Für die Fernsprechteilnehmer 
brachte der Ersatz der blanken Leitungen durch 
Luftkabel eine große Verbesserung der Verständi- 
gung. Namentlich verringerte der schützende Blei- 
mantel in Verbindung mit der unveränderlich ge- 
nauen Anordnung der Einzeldrähte zueinander die 
Induktionsstörungen von benachbarten Starkstrom- 
und Telegraphenleitungen sehr, schränkte auch das 
lästige Mitsprechen anderer Leitungen stark ein. 


Einen mächtigen Antrieb erhielt das neue Bau- 
verfahren dann noch durch das Vordringen des 
Selbstanschlußbetriebes. Bei dieser Betriebsart 
werden die Verbindungen vom Teilnehmer selbst 
mit der bekannten Nummerscheibe hergestellt, in- 
dem diese bei ihrer Rückdrehung Stromstöße zum 
Amt sendet; diese Stroinstöße setzen die Wähler 
. auf dem Amt so in Bewegung, daß diese auf die ge- 
wünschte Nummer rücken. Ganz ähnliche Strom- 
stöße kommen aber in die Leitungen, wenn draußen 
an der Straße ein Draht der Freileitung durch den 
Wind gegen einen Nachbardraht geschlagen wird. 
Geschieht dies während des Wählens, so rückt der 
Wähler eine Nummer zu weit, und der Teilnehmer 
erhält statt der gewünschten Nummer 331 vielleicht 
die Nummer 431, mit der ihm wenig gedient ist. 
Geschieht die Drahtberührung aber, nachdem die 
Verbindung bereits hergestellt ist, so wirkt sie 
ebenso, wie wenn der Teilnehmer aufgelegt hätte: 
die Wähler trennen die Verbindung. Beides ist 


gleich unangenehm und führt zu Beschwerden der . 


Teilnehmer, kann auch, wenn es öfter vorkommt, 
den ganzen Verkehr lahmlegen. Daher mußten die 
blanken Leitungen für den Selbstanschlußbetrieb 
durch Verdoppelung der Drahtabstände gänzlich 
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umgebaut werden, so daß jeder Querträger nur 


noch halb so viele Leitungen tragen konnte wie 


früher. Nun war man vielfach in großer Verlegen- 
heit, wenn das Gestänge nicht zur Verdoppelung 
der Querträgerzahl ausreichte. 

Hier trat helfend das Luftkabel ein. Es schließt 
solche Drahtberührungen aus, wird von darauf- 
fallenden Baumzweigen und Rauhreif kaum gefähr- 
det, belastet das Gestänge weniger und ist über- 
haupt kleineren Störungen viel weniger ausge- 
setzt als eine blanke Leitung. Außerdem ist es 
schnell an jedem gutgebauten Fernsprechgestänge 
verlegbar und wird bei größeren Drahtzahlen so- 
gar billiger als blanke Leitungen. Die Luftkabel- 
verwendung hat daher im letzten Jahre außer- 
ordentlich zugenommen: in jedem Baubezirk 
sieht man die neuen Luftkabel, ganz besonders 
dort, wo der Uebergang zum Selbstanschlußbetrieb 
bevorsteht. 

Meist werden vorhandene Gestänge so umge- 
baut, daß die daran geführten Anschlußfreileitun- 
gen durch ein Luftkabel ersetzt werden oder so, 
daß am Gestänge unter den Freileitungen noch ein 
oder mehrere Luftkabel aufgehängt werden. 
Stellenweise werden aber auch neue Gestänge 
für Luftkabel errichtet. 

Die Anbringung des Luftkabels wird durch das 
Auslegen des Trageseiles eingeleitet, für das je 
nach Spannweite und Luftkabelgewicht drei Sor- 
ten von Stahlseilen in Stärke von 7 bis 10 Milli- 
meter zur Auswahl stehen. Es wird an den Stan- 
gen sehr sorgfältig mit Seilschellen und Bolzen, an 
Querträgern mit Hakenschrauben aufgehängt. Sein 
Durchhang wird erheblich größer gemacht als. der 
Durchhang von Eisen- und Bronzedrähten. Dann 
erst wird das eigentliche Luftkabel mit Haken alle 
50 bis 75 Zentimeter am Tragseil so aufgehakt, 
daß es überall locker hängt, damit die mechanische 


Beanspruchung überall allein vom Trageseil auf- 


genommen wird. Namentlich an Fest- und Winkel- 


punkten muß das Kabel ganz lose in leichtem Bo- 


gen hängen und darf nirgends die Stangen be- 
rühren oder sich gar an ihnen scheuern können. 
Zu den schwierigsten Stücken des ganzen Luft- 
kabelbaues gehörten die Tragehaken, mit denen das 


Kabel aufgehängt ist. Sie haben sehr eingehende 


Versuche nötig gemacht, da anfänglich der dünne 
Bleimantel des Kabels zu oft an den Aufhänge- 
stellen brach. Die Tragevorrichtungen werden 
jetzt zweiteilig hergestellt; für den das Kabel be- 
rührenden Teil haben sich breite Bänder aus 
weichem verbleitem Kupferblech, die das Kabel 
fest umschließen, als die zweckmäßigste Form be- 
währt, während diese mit Oesen versehenen Bän- 
der an die Tragseile durch kräftige Doppelhaken 
aus Bronzedraht angehängt werden. 


So ist in dem Luftkabel eine gänzlich neue Bau- 
art von Fernsprechleitungen entstanden, die- die 
Unterbringung von viel mehr Leitungen an einem 
Gestänge ermöglicht und in den Städten meist als 
Verläufer eines unterirdischen Netzausbaues, auf 
dem Lande aber, besonders in waldreichen und 
rauhreifgefährdeten Gegenden, auch als Dauer- 


einrichtung des eberlandneizes anzusehen ist. 
O. Fulda. 
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(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Entwicklung. und Stand der Fernbahn-Elektri- 
sierung. Seit Indienststellung elektrischer Loko- 
motiven an Stelle von Dampflokomotiven sind eine 


Reihe von Fortschritten erzielt worden. Die ersten 


Versuche wurden auf der Strecke Marienfelde— 
Zossen von 1901—1903 durchgeführt. Die damalige 
Geschwindigkeit von über 200 kmi/stdl. erregte nicht 
geringes Staunen. Heute ist auf der Stoppstrecke 
Long—Island bereits eine solche von 550 km/stdl 
erreicht worden. An Stelle des einstigen Gleich- 
stroms wird jetzt Drelistrom zum Antrieb ver- 
wandt. Im Jahre 1905 konnte die erste Wechsel- 
stromvollbahn eröffnet werden. 

Die Länge der deutschen elektrischen Strecken 
beträgt zurzeit rund 1000 km. Fertig ausgebaut 
sind die Strecken Görlitz — Breslau, München — 
Garmisch mit Tutzing — Kochel, München — 
Herrsching, München — Landshut und Landshut — 
Regensburg. In Angriff genommen sind- weitere 
184 km und zwar die Linien München — Rosen- 
heim — Kufstein und einige Güterverbindungen. 
Die in Bayern ihren Ausgang nehmende Elektri- 
sierung schreitet allmählich auf die Strecken 
München — Augsburg — Ulm — Stuttgart — 
Karlsruhe — Frankfurt — Basel über. Für die Be- 
lieferung des elektrischen Stromes (Einphasen- 
Wechselstrom von 16°%s Perioden) kommt in 
Bayern als Spitzen- und Ausgleichskraftwerk das 
Walchenseewerk und die Kraftstufen Aufkirchen 
und Eitting der mittleren Isar in Betracht. Die Ab- 
senkung des Walchensees beträgt, wenn aus ihm 
die Zugförderungsarbeit für einen 500 t schweren 
Sonderzug von Regensburg über München nach 
Kufstein entnommen wird, nur “* mm. Durch Ver- 
einigung der Kraftstufen zu einem Ring können sich 
die Lieferwerke gegenseitig unterstützen und aus- 
helfen. Das Bahnstromunterwerk Pasing ist mit 
sechs Bahnstromtransformatoren von je 5000 
KVA Leistung eine der bedeusamsten Wechsel- 
stromunterwerke der Welt. 


Trotzdem die Dampflokomotive zu hoher Voll- 
kommenheit gebracht wurde, muß sie der elek- 
trischen das Feld räumen. Wenn auch der elek- 
trische Betrieb die Festlegung großer Kapitalien 
erfordert und die elektrischen Lokomotiven — auf 
. die Leistungseinheit bezogen — teurer kommen 
als die Dampflokomotiven, so wird dieser Umstand 
dadurch wettgemacht, daß bei elektrischem Be- 
trieb zur Erreichung der gleichen Leistung weit 
weniger Lokomotiven notwendig sind, als beim 
Dampfbetrieb. Bis auf einen geringen Bruchteil 
fallen die beim Dampfbetrieb erforderlichen Vor- 
und Nachtarbeiten fort. Auf den Schweizer 
Bundesbahnen hat sich herausgestellt, daß 70 
elektrische Lokomotiven die gleiche Jahresleistung 
vollbringen, wie 100 der besten Dampflokomotiven. 
Bezüglich der Unterhaltungskosten lassen sich 
nach den Erfahrungen in der Schweiz 11 Prozent 
einsparen und an Lokomotivpersonal beträgt die 
Ersparnis rund 40 Prozent. Ferner liegen die Vor- 
züge der neuen Betriebsform in einer erheblichen 
Verkürzung der Fahrzeiten, die bei Schnellzügen 39 
und bei Personenzügen 47 Prozent beträgt. Kürz- 
lich wurde für die Strecke Halle — Leipzig eine 


Schnellzugsilokomotive für 17 D-Zug-Wagen mit 
110 km/stdl Geschwindigkeit hergestellt. Bei den 
Schweizer Bahnen würde die Betriebsrechnung für 
1927 beim Dampfbetrieb um nicht weniger als 32 
Millionen Franken ungünstiger ausfallen gegenüber 
elektrischem Antrieb. Schlesische Bahnen werfen 
hei elektrischem Betrieb eine Verzinsung von 10 
Prozent ab, während bayr. Bahnen vorerst mit 
9—10 Prozent rechnen. Für den Nahverkehr wer- 
den vielfach elektrische Triebwagen verwandt. 
Diese werden außerdem in den Sommerfrischen 
zur Erleichterung des Ausflugverkelhrs eingestellt, 
an Stelle normaler Personenzüge, deren Inbetrieb- 


setzung verhältnismäßig hohe Kosten verursacht. 
Landgraeber. 


Palmenöl und seine Bedeutung. Das Palmenöl 
rührt von dem Fruchtfleisch des Palmenbaumes 
her, aus dem es durch verschiedene, oft noch ziem- 
lich primitive, seitens der Einzeborenen Afrikas 
angewandte Verfahren, in der Hauptsache 'aber 
doch in gut eingerichteten Werken nach in der Be- 
handlung von Pflanzenölen bekannten technischen 
Verfahren gewonnen wird. Dieses Oel von in der 
Regel gelber Farbe kommt in den afrikanischen 
Ländern, wo Kohle und Petroleum fehlen, im Ueber- 
fluß vor; es‘ist daher begreiflich, daß man sich 
auch in Europa seit einiger. Zeit mit der Heran- 
ziehung dieses Brennstoffes befaßt hat, namentlich 
was seine Verwendung in Explosionsmotoren an- 
betrifft. Bei 2 von Mayn& untersuchten Palmen- 
ölsorten ergaben sich folgende Werte: 

Probe 1: Schmelzpunkt 37,4°, 

Tropffähigkeit 37,9°, 

Dichte bei 15° 0,9007, 

Viskosität bei 100° 1,534, 

Entzündungspunkt 210°, 

Wassergehalt 0,4 %, 

Heizvermögen 9228 Wärmeeinheiten. 

2: Schmelzpunkt 45—48", 

Erstarrungspunkt 33,531”, 

fette Säuren 95 %, 

Schmelzpunkt der fetten Säuren 48—49". 
Der das Oel liefernde Palmenbaum Elakis soll auf 
dem ganzen afrikanischen Kontinent zu finden sein, 
und zwar vom Senegal bis Angola, indem er oft in 
sehr dichten und lang ausgestreckten Bewachsun- 
gen in Gestalt wirklicher Wälder vorkommt. .Die 
Eingeborenen bearbeiten aber kaum den zehnten 
Teil dieser Palmenwälder; in verschiedenen Län- 
dern, wie Belgisch-Kongo, Nigeria, Goldküste u. a. 
m. sind die Möglichkeiten der Paleninöl-Erzeugung 
gewaltig. Die größten Mengen wurden bisher von 
Nigeria, Dahomey und Belgisch-Kongo ausgeführt, 
und zwar entfielen von 96 700 t ausgeführtem Oel 
allein über 74000 t auf Nigeria, 11 800 t auf Daho- 
mey und 5400 t auf Belgisch-Kongo. 

Da — vom wärmetechnischen Standpunkt aus 


Probe 


betrachtet — das unter Druck eingespritzte Pal-- 


menöl bei einer Temperatur von. 1800" verbrennt. 
ohne einen Rückstand zu hinterlassen, so geht schon 


aus dieser Tatsache die Bedeutung des Palmenöles 


hervor. Es ergibt sich daher die Möglichkeit seiner 


Verwendung für Zwecke, die eine hohe Temperatur - 


bedingen. Sein Verdampfungsvermögen beträgt 
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1 kg Oel auf 10 kg Wasser. Weiter bietet diese 
Oelart als Brennstoff folgende Vorteile: 1. Es 
bringt keine Explosionsgefahr, da sein Entzündungs- 
punkt bei rund 200° liegt; 2. Es ist leicht zu fördern 
und kann in Fässern untergebracht werden; 3. Sein 
Säuregehalt übt keinen korrosiven Einfluß auf das 


Eisen und die anderen Metalle aus; 4. Sein Preis ist 


niedriger als das anderer Brennstoffe in vielen 
Ländern. _ | 

Mit Rücksicht auf die gesteigerte Verwendung 
des Masuts als Brennstoff ist folgende Vergleichs- 
übersicht von Interesse: 


| 3 Masut Palmenöl 
Dichte bei 15° 0,900 0,900 
Entzündungspunkt - : 130° 200° 
Verbrennungspunkt 150° 250° 
Viskosität bei 50° 185 bei 100° 1,5 
Wärmevermögen 10600 WE 9000 WE 


Unter Zugrundelegung eines Heizvermögens 
von 7500 Wärmeeinheiten für die Kohle kann man 
annehmen, daß 1 kg Masut 1,4 kg Kohle und 1,16 kg 


 Palmenöl und daß 1 kg Palmenöl 1,2 kg Kohle ent- 


spricht. Es ist allerdings zu bemerken, daß ein 
nachteiliger Faktor des Palmenöles im Vergleich 
zum Masut in seinem hohen Entzündungspunkt zu 
erblicken ist, so daß die Zündung schwerer wird; 
doch kann man die Zündung z. B. erst durch Masut 
vornehmen, um dann nach Erreichung der ge- 
nügenden Temperatur den Motor, Rost oder Ofen 
mit Palmenöl zu speisen. Schon jetzt sind Motorem 
von 120 PS für Palmenölbetrieb bekannt, z. B. der 
schwedische Motor „Drott“. Man kann annehmen, 
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daß das Palmenöl sich in Afrika schnell als Be- 


. triebs- und Brennstoff für Kessel und die Oefen ver- 


schiedener Industrien einführen wird, sobald seine 
Gewinnung eine ‘intensivere und vollkommenere 
und auch die Pilege des Palmenbaumes selbst 
eine planmäßige geworden ist. 
(Chaleur et Industrie.) Dr.-Ing. Kalpers. 
Nachrichtenstelle des Reichspatentamtes. Die 
soeben erschienene Statistik des Reichspatent- 


“amtes für das Jahr 1926 gibt ein anschauliches Bild 


von der außerordentlich umfangreichen Geschäfts- 
tätigkeit dieses Amtes. Die folgenden Angaben (in 
abgerundeten Zahlen) dürften von allgemeinerem 
Interesse sein. Die Zahl der Patentanmeldungen 
blieb im Jahre 1926 mit 64400 nur ganz unwesent- 
lich, hinter der Rekordzahl von 65 000 des Vorjahres 
zurück. Im Jahre 1926 wurden 15500 Patente er- 
teilt. In dem gesamten Zeitraum seit Bestehen des 
Reichspatentamtes (1877—1926) sind ' 1340 000 


Patentanmeldungen eingereicht und 440000 Pa- 


tente erteilt worden. Von den Anmeldungen ent- 
fielen 83% auf das Inland, 17% auf das Ausland. 
An Gebrauchsmusteranmeldungen gingen 61 400 im 
Jahre 1926 und seit Bestehen des Gesetzes (1891 
bis 1926) im ganzen 1280000 ein. Davon kamen 
zur Eintragung im verflossenen Jahre 41 100, ins- 
gesamt 976000. Warenzeichen wurden 26800 im 
Jahre 1926 angemeldet, 16000 führten zur Ein- 
tragung. Seit Inkrafttreten des Gesetzes (1894 bis 
1926) sind 637500 Warenzeichen angemeldet und 
362 000 eingetragen worden. 


Bücherschau. 


Lehrbuch des Maschinenbaues. Herausgegeben 
von Esselborn, 2—4. Aufl. 1. Bd. bearbeitet 
von Dipl.-Ing. Maercks und Geh. Rat L. Klein. 
Mit mehr als 1100 Abb. Leipzig, W. Engelmann. 
1926. 


Dieser Band des großen Samkielwerke: be- 
handelt außer den Baustoffen für den Maschinen- 
bau, der Festigkeitslehre und der Zeichnungskunde 
im wesentlichen die Maschinenelemente, die 
Wärme- und Windmotoren und die Pumpen für 
flüssige und gasförmige Stoffe. — Das Zurecht- 
finden in dem großen Bande mit 860 Seiten wird 
sehr erleichtert durch ein ausführliches Inhaltver- 
zeichnis vor dem Texte und ein sorgfältiges Sach- 
register am Schlusse. Die Neuauflage zeigt eine 
ganz neue Stoffeinteilung und Bearbeitung. Nur 
das Kapitel „Maschinenzeichnen“ ist von Klein 
verfaßt, alles andere von Maercks. 

Der Beschreibung der maschinentechnischen 
Baustoffe im älteren Sinne sind die Mitteilungen 
über die Baustoffe des Elektromaschinenbaues 
angefügt. Die folgende Festigkeitslehre berück- 
sichtigt natürlich hauptsächlich die Bedürfnisse des 


Maschinenbauers. Die mit zahlreichen Beispielen 


versehene Darstellung ist recht anschaulich ge- 
halten und nur mit Hilfe der niederen Mathematik 
durchgeführt. Eingeschlossen ist die Berechnung 
der Federn. 

Das Kapitel über Maschinenelemente muß sich 
natürlich bei knapp 60 Seiten auf das Wichtigste 
beschränken, doch sind die Beispiele gut gewählt 
und anschaulich wiedergegeben. Nur würde die 


Darstellung noch anziehender sein, wenn der Ver- 
fasser auf einiges entbehrliche Formelwerk ver- 
zichtet hätte. Das gilt besonders für die. Behand- 
lung des wichtigsten: Maschinenelementes, der 


Zapfen. Sie würde durch etwas ausführlichere Be- . 


merkungen über die leitenden Grundsätze ge- 
wonnen haben, während die einfache formelmäßige 
Darstellung der einzelnen|Fälle dem Leser über- 
lassen bleiben konnte. 


Von dem etwas schulmäßig wirkenden Ueber- 
fluß an mathematischen Zeichen ist das Kapitel 
über Dampikessel frei, das überhaupt recht über- 
sichtlich und geschlossen erscheint. Es beginnt mit 
einer ausführlichen Darstellung der Brennstoffe 
und ihres Verhaltens in der Feuerung, ferner der 
Physik des Wasserdampfes, wobei auch die be- 
kannten Meßgeräte erörtert werden. Folgerichtig 
schließt sich daran der Wärmeübergang durch 
Heizflächen. Zweckmäßig wäre an geeigneter 
Stelle betont, daß die Dicke der tatsächlich be- 
nutzten Kesselbleche keinen praktischen Einfluß auf 
den Wärmedurchgang hat, da falsche Vorstellungen 
darüber immer noch nicht ganz geschwunden sind. 
Auch die nur flüchtige Erwähnung des Injektors 


ohne die lehrreiche Betrachtung der inneren Vor- 


gänge ist zu bedauern. Recht deutlich und in 
euter Auswahl sind dagegen die Hauptteile vor- 
geführt, die Feuerungen, die Kesselarten usw., wo- 
bei auch die Steilrohrkessel ihren gebührenden 
Anteil erhielten. 

In der Einleitung zur Kolbendampfmaschine 
hat der Verfasser ‚versucht, gleich den Begriff der 
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Entropie zu benutzen. Wenn der Anfänger dadurch’ 


auch kaum schon einen tieferen Einblick gewinnen 
wird, so kann er doch lernen, ein Wärmediagramm 
zu zeichnen und sich eine praktische Grundlage für 
das nähere Verständnis schaffen. Die Anwen- 
dungen der üblichen Diagramme auf die Dampf- 
maschine sind klar und ausführlich gehalten. 
Leider ist aber der Einfluß der sog. „inneren 
Kondensation“ im Zylinder auf den Dampiver- 
brauch so kurz behandelt, daß dieser wichtige, erst 
spät gewürdigte Wert gar nicht recht zur Geltung 
kommt. Er ist zwar keine handliche Rechnungs- 
größe geworden, aber sein Wesen muß doch dem 
iungen Techniker mehr verdeutlicht werden. Bei 
zu kurzer Berührung der Erscheinung bleiben die 
Mittel dagegen, wie Dampfimantel usw. ohne Be- 
eründung. Um so vollständiger sind dann wieder 
alle baulichen Einzelheiten der Kolbendanıpf- 
maschinen entwickelt, so daß der Lernende einen 
klaren Einblick auch in die schwierigeren Teile 
erhält. 

Die Dampfturbinen sind bei ähnlichem Aufbau 
rechnerisch und beschreibend behandelt. 

Die Besprechung der Gaskraftmaschinen leitet 
der Verfasser ein mit der Beschreibung der Gas- 
erzeuger, wie für größere Leistungen in Frage 
kommen. Im Rahmen der Gasmaschinen erscheint 
auch der Dieselmotor. Der Gasturbine konnte nur 
in kurzer Skizze unter besonderem Bezug auf die 
von Holzwarth gedacht werden. 

Das gegen früher gekürzte Kapitel von den 
Windmotoren gibt ebenfalls einen guten Anhalt zur 
annähernden rechnerischen Bearbeitung, wie eine 
Beschreibung gebräuchlicher baulicher Teile und 
ausführliche Angaben über Leistungen von aus- 
geführten Windrädern. 

In gleicher Darstellungsweise beschreibend wie 
rechnerisch 
faßlich gemacht, sind in den letzten Kapiteln die 
Kolbenpumpen und Turbopumpen für flüssige und 
 gasförmige Stoffe erläutert. Auch hier werden 
wohl alle wichtigen Einzelheiten der Neuzeit vor- 
geführt. Bei der Fülle des Stoffes konnte manches 
freilich nur so kurz erörtert werden, daß wenigstens 
der Anfänger Schwierigkeiten im Verständnisse 
haben wird. Aber mehr, als der Verfasser bietet, 
war auf dem immerhin knappen Raume kaum zu 
erreichen. 

Bedauerlich, daß eine kurze Besprechung un- 
möglich der Mühe und dem Geschick des Ver- 
fassers eines so umfangreichen Werkes einiger- 
maßen gerecht werden kann. Der Hinweis muß 
genügen, daß nicht nur der Studierende und junge 
Techniker im planmäßigen Durcharbeiten das 
Buch schätzen lernen werden, sondern daß auch 
der erfahrene Fachmann in ihm häufig eine Er- 
gänzung seines Wissens und Könnens finden wird. 


Lehrbuch der Algebra. Von Robert Fricke ver- 
faßt mit Benutzung von Heinrich Webers gleich- 
namigem Buche. Zweiter Band: Ausführungen 
über Gleichungen niederen Grades. Mit 33 in 
den Text gedruckten Figuren. VII, und 418 
Seiten. Braunschweig 1926, Friedr. Vieweg & 
Sohn Akt.-Ges. Geh. M. 15.—, geb. M. 18.—. 


Der vorliegende zweite Band des groß ange- 
legten Lehrbuches der Algebra behandelt die 


 Gleichungslösung klar 


und an durchgeführten Beispielen 


. dierende verständlich sein? 
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'niedersten algebraisch nicht mehr lösbaren 
Gleichungen, nämlich die Gleichungen fünften, 


sechsten und siebenten Grades. Wenn der Ver- 
fasser pietätvoll auch in den Titel dieses Bandes 
den Namen Heinrich Weber aufgenommen hat, 
so muß doch gesagt werden, daß der Verfasser 
etwas durchaus Eigenes geschaffen hat, dem 
nur in bescheidenem Maße Ideengänge Heinrich 
Webers, in weit größerem Maße dagegen solche 
Felix Kleins zu Grunde liegen. „Die hier gebotene 
Darstellung ist wesentlich durch den Grundsatz 
beherrscht, die das Gebiet der Algebra über- 
steigenden, also transzendenten Hilfsmittel der 
von dem algebraischen 
Teile der einzelnen Theorie zu sondern und die 
Notwendigkeit des transzendenten Teiles darzu- 
tun.“ Die drei Abschnitte des Buches tragen die 
Ueberschriften: Endliche Gruppen binärer Sub- 
stitutionen und Gleichungen fünften Grades, End- 
liche Gruppen ternärer Substitutionen und zuge- 
hörige Gleichungen, Geometrische Anwendungen 
der Gruppentheorie. | A. Barneck. 


Höhere Mathematik — und doch 
Eine leichtfaßliche- Einführung in die Differen- 
tial- und Integralrechnung für Chemiker, Biologen 
und Volkswirtschaftler von Prof. S. P. T h o mp- 
son. Aus dem Englischen übertragen von Klaus 


Clusius. Mit einem Vorwort von Prof. Dr. A. 
. Eucken. Mit 69 Figuren. VII, und 242 Seiten. 
Leipzig 1926, Akademische Verlagsgesellschaft 


m. b. H. Preis M. 6.80. 

Mit der Tendenz dieses Buches kann ich mich 
nicht einverstanden erklären; auch scheint mir der 
deutsche Titel wenig glücklich gewählt, da er im 
Gegensatz zu dem englischen Calculus, made easy, 
anmaßend klingt. Was in dem Buche geboten wird, 
ist weder höhere Mathematik noch verständlich, 


indem sein Inhalt geeignet ist, die Mathematik als 


einen Tummelplatz von willkürlichen Festsetzun- 
gen und spitzfindigen Kniffen ohne strengen lo- 
gischen Aufbau zu kennzeichnen. Und dabei haben 
wir keinen Mangel an guten Büchern, die den Stu- 
dierenden, der die Mathematik als Hilfswissen- 
schaft betreibt, rasch und zuverlässig und dabei 
auch verständlich in die Differential- und Integral- 
rechnung einführen. An Einzelheiten will ich 
nur folgendes bemerken: Nirgends erfährt der 
Leser, daß Winkel in der höheren Matlıematik in 
Bogenmaß gemessen werden nebst einer dazu ge- 
hörigen Erklärung; wohl aber wird auf den Seiten 
50/51 von Winkeln in Bogengrad rad. und in Ra- 
dian, von Winkelgeschwindigkeit in Radian pro 
Sekunde gesprochen; soll das für deutsche Stu- 


mir noch die Bemerkung gestatten, daß nicht der 
Schotte Napier (S. 113), sondern der Schweizer 
Jost Bürgi der Erfinder der Logarithmen ist, wie 


allgemein bekannt sein dürfte. A. Barneck. 
Materie, Elektrizität, Energie. Von W. Gerlach. 
Dresden 1926, 2. Aufl. XII 290 S. 15.00 M. 


Das Buch ist ein Band der Sammlung: Natur- 
wissenschaftliche Forschungsberichte und dem ent- 
sprechend ist seine Nebenbezeichnung ‚„Grund- 
lagen und Ergebnisse der experimentellen Atom- 
forschung“ bezeichnender für seinen Inhalt als die 
Hauptüberschrift, welche verführen könnte, im 


verständlich. 


Endlich möchte ich . 
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Buch etwas anderes zu suchen, als der Verfasser 


geben will. 


Die um 1900 von Planck geschaffene Quanten- 
lehre hat lange Zeit ziemlich unbeachtet gelegen, 
weil ihre Grundlage nicht nur der damaligen Auf- 
fassung von .der Energie sondern auch der von 
der Teilbarkeit der Stoffe in Atome zu sehr wider- 
sprach. Erst allmählich fand sie Eingang in die 
Kreise der Physiker. Dann aber, als das Ruther- 
fordsche Atommodell durch Bohr mit der Quanten- 
lehre in Verbindung gebracht worden war, ist sie 
fast plötzlich der Leitstern der Forschungen sämt- 
licher Physiker nicht nur Deutschlands, sondern 
der ganzen wissenschaftlichen Welt geworden. 
So ist die erste Auflage des Buches von G. 1923 
entstanden, welche die Aufgabe hatte, den Natur- 
wissenschaftlern und Technikern einen Ueberblick 
über die durch die Quantenlehre veranlaßten For- 
schungen der Physiker zu geben. | 


Auch in der zweiten Auflage hat G. diese Auf- 
gabe beibehalten. Infolgedessen ist das Buch eine 


derartig reiche Stoffsammlung geworden, daß es 


nicht möglich ist, es durchzulesen. Das Gedächt- 
nis würde wohl bei niemand ausreichen, 


Das Buch ist in 30. Hauptstücke geteilt, welche 


nach der Absicht des Verf. fast unabhängig von- 


einander sind. Man kann jedes einzelne, welches 
man gerade nötig zu haben meint, nachschlagen, 
ohne die vorhergehenden gelesen zu haben. Die 
Anforderungen an das Gedächtnis werden dadurch 
wieder sehr gemildert. 


Die ersten Hauptstücke sind etwas nach der 
Chemie gerichtet, indem sie Atome, Isotopie und 
ähnliches besprechen. Nach einem Abschnitt über 
die Supraleitfähigkeit in der Nähe des Nullpunktes 
unserer Temperaturzählung, wendet sich Verf. der 
Strahlungslehre zu, der der Hauptteil des Buches 
gewidmet ist, von den Röntgenstrahlen bis zu den 
ultraroten Strahlen und den Korpuskularstrahlen, 
welche man jetzt zu unterscheiden gewohnt ist. 
Trotz der Selbständigkeit der einzelnen Abschnitte 
wird doch der Zusammenhang gewahrt, indem 
immer wieder und wieder’ auf die wichtigste Zahl 
der Quantenlehre, das Wirkungsquantum, hinge- 
wiesen wird. Es wird bei jeder sich bietenden Ge- 
legenheit berechnet und aus den sich immer wieder 


als gleich ergebenden Zahlen erkennt man, daß es. 


das ganze Gebiet beherrscht. 

Physikern, welche irgend einen Teil der neue- 
ren Forschung kennen lernen wollen, ist das Buch 
sehr zu empfehlen. Mit Hilfe der physikalischen 
Berichte werden sie die Arbeiten der einzelnen, 
meist mit Namen genannten Forscher zu finden 
wissen, um so die Urarbeiten lesen zu können. 
Diese ersetzt das Buch selbstverständlich nicht. 
Nichtphysikern, denen die physikalischen. Berichte 
nicht zugänglich sind, wird allerdings das Auf- 


suchen der Urarbeiten Schwierigkeiten machen, da | 


die Stellen, wo sie zu finden sind, selten genannt 
werden. Manchmal fehlen sogar die Namen der 
Forscher, so daß nur ein im physikalischen Schrift- 
tum bewanderter sich zurechtfinden kann. 

Es ist sehr zu empfehlen, daß in einer späteren 


Auflage das Buch in dieser Hinsicht von einem 


Assistenten vervollständigt wird, welcher .dann 
gleichzeitig die vom Hauskorrektor der Verlags- 


\ 
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anstalt hinein verböserten Druckfehler (z. B. An- 
regungstheorie statt Anregungsenergie usw.) be- 
richtigen kann. Dr. K. Schreber 


Die Grundlagen der Berechnung von Ledertreib- 


riemen nebst Bemessungstabellen. Von Ing. 
Oscar Riethof und Ing. Friedrich 
Weinberger. Paul Schulze, Leipzig. 


RM. 3,—. 
Die kleine Schrift, wohl 
Werbeschrift für die Firma des einen Verfassers 


in Tischau-Teplitz, C.S.R., gedacht, bringt nach 


einer Einleitung über die Entwicklung der Riemen- 
technik eine Anzahl Tafeln über die Uebertragungs- 
fähigkeit 100 mm breiter Triebriemen, und zwar 
für einfache Riemen von 4, 5, 6, 7, 8 mm Stärke 
und Doppelriemen von 8, 10, 12, 14 und 16 mm 
Stärke. Anschließend folgen einige .Tafeln über 
den Einfluß der Spannrollen, Achsen-Abstände und 
Antriebsverhältnisse. Namentlich die Tafeln, die 


auch auf Karton gedruckt in Handel sind, werden 


recht gute Dienste leisten. 


Pneumatische Materialtransporte unter besonderer 
Berücksichtigung der Späneabsaugeanlagen. Ein 
neues praktisches Berechnungsverfahren. Von 
Obering. H. Rudolf Karg. 54 S. mit 
7 Tabellen, 3 Rohrplänen, 1 Exhaustor-Kon- 
struktionszeichnung, Normalien für Einzelwider- 
stände und vielen Beispielen. Gr.-8. 
München, R. Oldenbourg. Brosch. 3 RM. 
Die Grundlage für Entwurf und Berechnung 

einer pneumatischen Material-Transportanlage bil- 


_ Parey. 


den die Fragen der Strömung von Gasen in Rohr- ` 
-Jeitungen. Auf diesem Gebiet ist in letzter Zeit viel 


Wertvolles geleistet und veröffentlicht worden, 
aber die Ergebnisse haben doch erst selten die 
einfache Form gefunden, die der Praktiker für seine 
Berechnungen braucht. 
auf seinem Sondergebiet abhelfen, indem er eine 
Berechnungsmethode für Rohrleitungen ` einer 
Späne-Absaugungsanlage bietet, die sich aus 
Untersuchungen über Strömungen und aus Werten 
seiner eigenen Erfahrungen zusammensetzt. In 
zahlreichen Formeln und Zahlentafeln bietet das 
kleine Buch die Mittel, eine Späne-Absaugungs- 
anlage in allen Teilen — Leitungen und Exhaustor — 
leicht und, nach den langjährigen Erfahrungen des 
Verfassers, einwandfrei sicher zu berechnen. In 
einem Beispiel der Berechnung des Rohrplanes ist 
die Anwendung der Formeln erläutert. Statt un- 
bequemer Beiwerte (Koeffizienten) führt der Ver- 
fasser für die Berechnung der Widerstände in 
Krümmern, Rohrverzweigungen usw. gleichwertige 
Zusatzlängen ein, wodurch die Rechnung in ein- 
facher Weise auf ein gerades Rohr zurückgeführt 
wird. 

Das Buch dürfte allen Fachleuten erwünscht 
sein. Parey. 


Chemische Technologie des Wassers. Von Stadt- 
amtsrat W. Olszewski, Dresden (Sammlung 
Göschen, Bd. 909). 138 Seiten mit 42 Abb. Berlin 
und Leipzig 1926. Walter de Gruyter & Co. 
1,25 RM. 


Die Fragen der Wasserversorgung und 


'Wasserreinigung begegnen heute erhöhtem Inter- 


esse, das Erscheinen des vorliegenden neuen Bänd- 
chens der bekannten Sammlung wird daher von 


in erster Linie als 


1927. ` 


Dem will der Verfasser 


~Z 


el 
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weiten Kreisen freudig begrüßt werden, zumal es 
dem Verfasser auf Grund seiner großen Sachkunde 
gelungen ist, einen bei aller Kürze recht guten und 
lehrreichen Ueberblick über dieses Sondergebiet zu 
geben. Nach einleitenden Bemerkungen über die 
Zusammensetzung und Eigenschaften des Wassers 
sowie über seinen Kreislauf in der Natur behandelt 
er näher die verschiedenen Verfahren der Ab- 
wasserreinigung, ferner die Gewässer-Vorfluter, 
die Anforderungen an Schwimmbeckenwasser und 
seine Reinigung, um dann ausführlich auf das 
Trink- und Brauchwasser einzugehen. In diesem 
Abschnitt, der etwa zwei Drittel des Buches um- 
faßt. werden die einzelnen Möglichkeiten der 
Wasserversorgung, die Wasserleitungen und 
Wassermesser, ferner die Wasseruntersuchung, die 
Filtration, Desinfektion, Entgasung, Enthärtung, 
Enteisenung, Entmanganung sowie Entölung klar 
und anschaulich dargestellt. Den Schluß der Ar- 
beit bildet eine kurze Zusammenfassung der An- 
forderungen, die an Trink- und Brauchwasser zu 
stellen sind. Das nützliche, Büchlein kann bestens 
empfohlen werden. Dr.-Ing. A. Sander. 


Taschenbuch für Gasanstalten, Kokereien, Schwele- 
reien und Teerdestillationen. Herausgegeben von 
Dr. H. Winter, Bochum. 2. Jahrgang 1927. 
496 Seiten mit 101 Abb. Halle a. S. 1927, 
Wilhelm Knapp. Geb. 7,20 RM. 

Das nunmehr zum zweiten Male erschienene 
Taschenbuch ist in seiner Gliederung nicht ge- 
ändert worden, auch die Mitarbeiter sind dieselben 
geblieben. Die letzten Fortschritte im Gaswerk- 
betrieb und in der Schwelerei sind in Nachträgen 
der betreffenden Abschnitte behandelt, so daß das 
Taschenbuch über alle Neuerungen Auskunft gibt. 
Auch die Tabellen im Anhang sind weiter ausgebaut 
worden, so daß sich die Arbeit sicherlich zahl- 
reiche neue Freunde erwerben wird. Erfreulich 
wäre es, wenn in der nächsten Auflage neben der 
altbewährten Blasendestillation des Teers auch den 
neuzeitlichen Verfahren für ununterbrochenen Be- 
trieb einige Seiten gewidmet würden und wenn 
ferner im Titel des Buches das unschöne Wort 
„Gasanstalten“ durch die richtigere und treffendere 


Bezeichnung „Gaswerke“ ersetzt würde. | 
Dr.-Ing. A. Sander, 


Der Kraftwagen, seine Bedienung und Pflege. Von 
Dipl.-Ing. Heßler. 3. Aufl. mit 85 Abb. und 
4 Tafeln. Band II von Volckmanns Kraftfahrer- 
bibliothek. Preis in Leinen geb. 4 RM., kart. 
3 RM. Verlag C. J. E. Volckmann Nachf., Berlin- 
Charlottenburg 2. 

Der Verfasser hat mit disem Buche eine gemein- 
verständliche Information für Automobilbesitzer 
\ 
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und Berufskraftfahrer geschaffen. Nachdem er 
vorausgeschickt hat, welche Kraftwagen es gibt, 
beginnt der Verfasser nach Erklärung der tech- 
nischen Grundbegriffe der im Kraftwagen wirken- 
den Kräfte mit einer Vorführung sämtlicher Teile 
eines Kraftwagens. Hierbei macht er uns bekannt 
mit der Kraftanlage, der Kraftübertragung, dem 
Untergestell, der Bereifung, dem Oberbau, den 
Zubehörteilen usw. Ferner werden Ratschläge er- 
teilt, wie ein Kraftwagen geführt und gepflegt wer- 
den muß, damit er ein sicheres Verkehrsmittel 
darstellt. 

Da das Buch auch das bedeutsame Kapitel der 
Störungen behandelt, so ist es nicht nur den Auto- 
besitzern, sondern auch namentlich denen sehr zu 
empfehlen, welche die Führung und Wartung eines 
Kraftwagens zu ihrem Beruf gemacht haben. 


Automobile, Personen- und Lastautomobile sowie 
Elektrokarren. Von Reinhold Thebis, Ing. 
in Plauen i. V. Mit 77 Abb. 1926. Berlin und 
Leipzig, Walter de Gruyter & Co. Sammlung 
Göschen, Band 948. 

Der Verfasser bringt eine allgemeinverständliche 
Darstellung der einzelnen Bauteile von Auto- 
mobilen, wobei er gleichzeitig deren Arbeitsweise 
erläutert. Eine Anzahl Abbildungen erleichtert das 
Verständnis. 

‚Das Buch dürfte in seiner Allgemeinverständlich- 
keit den Automobilisten, die keine Techniker sind, 
besonders erwünscht sein, zumal es auch Angaben 
enthält über Störungen am Motor und deren Be- 
seitigung. Parey. 
Einführung in die Technik des Kraitiahrwesens. 

Von Erich Stahl, Polizeihauptmann der 

Polizeidirektion München. Mit 109 Abb. 

München und Berlin 1926. R. Oldenbourg. Geb. 

2,80 RM. | 

Das Buch ist aus einem Vortrag entstanden, den 
der Verfasser auf der polizeiwissenschaftlichen 
Woche in München gehalten hat. In gedrängter 
Kürze ist die Arbeitsweise des Verpuffungsmotors 
in Anlehnung an den Vorgang in einer Schußwaffe 
erläutert, der auch dem Laien geläufig ist. Dann 
werden die einzelnen Teile des Motors und des 
Automobils selbst geschildert und in ihrer 
Wirkungsweise an Hand von Abbildungen be- 
schrieben. Am Schluß folgen Abbildungen der ge- 
bräuchlichsten Wagentypen und Krafträder mit 
Angabe ihrer Fachbezeichnungen. 

Der Verfasser will dem Laien und Anfänger 
Grundbegriffe bringen, und er tut das in recht 
verständlicher Form. Uebrigens hat er für Lehr- 
zwecke auch einen Film an Hand des Buches aus- 
gearbeitet. Parey. 


Mitteilungen der Polytechnischen Gesellschaft zu Berlin. 


Die Wasserkraitanlage am Shannon. Der 
irische Freistaat hat bald nach seiner Unabhängig- 
keitserklärung den Plan ins Auge gefaßt, durch 
Nutzbarmachung der im Lande vorhandenen 
Wasserkräfte den Mangel an Steinkohlenlagern 
nach Möglichkeit auszugleichen. Von den zu ge- 
nanntem Zweck angeforderten Entwürfen ist der- 


jenige der Siemens-Schuckertwerke zur Aus- 


führung gewählt worden. 


Von vornherein erwies sich das Gefälle des 
wasserreichsten Flusses, des Shannon, welches im 
wesentlichen auf eine kurze Strecke von 15 km 
zusammengedrängt ist, als besonders geeignet 
für die Durchführung der in jeder Beziehung 
eroßzügigen Aufgabe; sie wird durch den 
vorgenannten Entwurf in der Weise gelöst, 
daß eine einzige Wasserkraftanlage gebaut 
wird, die den gesamten Strombedarf des 
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Landes auf absehbare Zeit zu decken in 
der Lage ist. 

Durch die Heranziehung der im Oberlauf des 
Shannon gelegenen Seen, des Lough Allan, Lough 
Ree und des Lough Derg (Abb. 1), die insgesamt 
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Neuerungen im Bauwesen. 
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Unterhalb des Lough Derg wird nahe dem Ort 
Killaloe ein Wehr errichtet, durch welches der 
Wasserspiegel des Flusses um 10 m aufgestaut 
wird. Oberhalb des Wehrs sind Dämme vor- 
gesehen, die die hier geplanten Staubecken. be- 


Abb. 1. Lageplan. 


eine Speicherfähigkeit von über 800 Millionen cbm 
im Jahre besitzen, ist die für die Energieerzeugung 
notwendige Wassermenge von der jeweilig zu er- 
wartenden Niederschlagsmenge unabhängig ge- 
macht, so daß ein besonderes Dampifkraftwerk für 
die Erzeugung der sogenannten Spiizenleistuig 
sich als überflüssig erweist. 
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grenzen. Vom Wehr zweigt ein 12,5 km langer 
schiffbarer Werkkanal ab, durch welchen das 
Wasser zu dem bei Ardnacrusha: gelegenen Kraft- 


haus geführt wird. Hier wird die Wassermenge 


durch sechs eiserne Rohrleitungen von je sechs 
Meter Durchmesser den in der Wasserkraftanlage 
vorgesehenen sechs Turbinen zugeführt, deren 


(7a pak £ 


Abb. 2. Absetzapparat beim Schütten der Werkkanaldämme. 


Nachdem die irische Regierung im Jahre 1925 
den Siemens-Schuckert-Werken G. m. b. H. als 


Generalunternehmerin die gesamte Arbeit für den 


Ausbau der Wasserkräfte am Shannon übertragen 
hatte, sind zunächst die Tiefbauarbeiten. von der 
Siemens-Bauunion in Angriff genommen worden. 


e 


Gesamtleistung bei vollem Ausbau der Anlage 


- 230 000 PS betragen wird; zunächst sollen 3 Tur- 


binen mit einer Gesamtleistung von 115 000 PS ein- 
gebaut werden. 

Durch den ebenfalls schiffbaren Unterwasser- 
graben, der 2 km lang ist, wird das Wasser ober- 
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halb Limerick dem Shannon wieder zugeführt. 
Das Höchstgefälle zwischen Ober- und Unter- 
graben beträgt 34 m; durch eine zweistufige 
Schleuse können Schiffe mit einer Ladefähigkeit 
bis zu 150. Tonnen aus dem Untergraben in 
den Obergraben gehoben werden. Die im Kraft- 


haus mit 10500 Volt Sp. erzeugte elektrische 


Energie wird zur Verteilung im Lande auf 110 000 
bzw. 38500 Volt hinauftransformiert; vor den 
Verbrauchsstellen wird der hochgespannte Dreh- 
strom auf 380/220 Volt heruntertransformiert. 
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von 180 bis 200 PS, mit etwa 1000 Wagen ver- 
schiedenster Bauart, und 220 Kasten- und Mulden- 
kippern umfaßt. 

Der Umfang der hier zu bewältisenden fige: 
nieurarbeit brachte es mit sich, daß im Schwer- 
punkt des gesamten Baubetriebs, in Ardnacrusha, 


‘ein besonderes Baukraftwerk für den Betrieb der 


zahlreichen maschinellen Hilfsmittel usw. errichtet 
werden mußte (Abb. 3). Dasselbe enthält neun 
Dieselaggregate von zus. 4200.PS; durch dieselben 
wird Drehstrom von 380 V. erzeugt, der für die 


Abb. 3. Blick in das Baukraftwerk. 


Gegenwärtig sind die großen Erd- und Fels- 
arbeiten am Wehr, Obergraben, für das Kraft- 
haus und am Untergraben in vollem Gange; im 
ganzen sind etwa 8 Millionen cbm Erd- und Fels- 
massen fortzubewegen. Es liegt auf der Hand, daß 
der Unternehmer angesichts derart umfangreicher 
Arbeiten sich der zweckmäßigsten, neuzeitlichsten 
maschinellen Vorrichtungen bedient, die, wie be- 
sonders hervorgehoben werden möge, sämtlich aus 
Deutschland zur Baustelle gebracht wurden. So 
wird u. a. der Mutterbodenabhub durch 7 rohöl- 
angetriebene Eimerkettenbagger mit Raupenband- 
fortbewegung und 4 kleinere Raupenlöffelbagger 
ınit Dampfantrieb bewerkstelligt; der Aushub der 
großen Bodenmassen im Obergraben erfolgt durch 
5 elektrisch und einen mit Dampf angetriebenen 
Eimerkettenbagger von 250 1 Eimerinhalt.e. Für 
das Einbringen der Massen in die bis zu 18 m hohen 
Dämme (Abb. 2) werden 3 für den vorliegenden 
Zweck besonders gebaute, elektrisch betriebene 
Absetzer verwendet, die eine Tagesleistung bis zu 
6000 cbm bei 18 m Schütthöhe und 40 m Schütt- 
weite bsitzen. 


Für alle auf den verschiedenen Baustellen 
tätigen Geräte ist ein Rollmaterialpark vorgesehen, 
der etwa siebzig vorwiegend größere Lokomotiven 


beitragen. 


Weiterleitung nach den einzelnen Arbeitsstellen 
auf 17 000: V. herauf-, und je nach dem Verwen- 
dungszweck, auf 3000 bzw. 380 Volt an der Ver- 
brauchsstelle wieder heruntertransformiert wird. 
Auch sind in unmittelbarer Nähe des Baukraft- 
werks eine Haupt- und Holzbearbeitungswerkstatt, 
ein Sägewerk, umfangreiche Lager für Baustoffe 
und Ersatzteile, Kohlenbunker etc. und eine Ba- 
rackenstadt mit allen notwendigen hygienischen 
Einrichtungen errichtet worden. Die Wasserkraft- 
anlage am Shannon wird sicherlich nach ihrer 
Vollendung eines der bedeutendsten Ingenieur- 
werke Europas darstellen und zur Mehrung des 
Ansehens deutscher Geistesarbeit in reichem Maße 
Samter. 


Polytechnische Gesellschaft zu Berlin 


Sitzungssaal: Berlin W, Köthener Straße 38, 

Meistersaalgebäude. Geschäftsstelle: Berlin- 

Friedenau, Kaiserallee .78, Fernsprecher: Amt 
Rheingau 9995. 

Am Dienstag, den 24. d. Mts.. nachmittags 2!/, Uhr, 
findet eine Besichtigung der Fabrik der Ford Motor C Com- 
pany A.G., Berlin-Plötzensee, Westhafenstr. 1, statt. Ver- 
bindungen : Ringbahnhof Putlitzstraße,. sowie Straßenbahn- 
linien 15, 5 und 4. Der Vorstand. 

A. Nichterlein, 1. Ordner. 
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Die Messung hoher Temperaturen und das verbesserte 
| elektrische Glühfaden-Pyrometer. 


Von Oberingenieur 


Den Temperaturbestimmungen auf wissen- 
schaftlichem Gebiete wird heute in allen Kultur- 
staaten die 100teilige Thermometerskala nach 
Celsius (1742) zu Grunde gelegt. 


Zur ` Messung von Temperaturen niederen 
Wärmegrades von etwa — 100 bis + 78° C benutzt 
man im allgemeinen Alkohol-Thermo- 
meter, zur Messung höherer Temperaturen von 
etwa — 40° bis zu + 350° C das Quecksilber- 
Thermometer. Der Gefrier- oder Schmelz- 
punkt des Alkohols liegt bei — 100° C, sein Siede- 
punkt bei + 78,4° C. Der Gefrier- oder Schmelz- 
punkt des Quecksilbers liegt bei — 39,5° C, sein 
Siedepunkt bei + 357° C, bei einem äußeren Atmo- 
sphärendruck von 760 mm Quecksilbersäule (Hg.) 
= 10,33 m Wassersäule = 1,033 kg pro 1 cm? (At.). 
Das Meßbereich der Quecksilber-Thermometer 
kann man bis zu 550° C ausdehnen, wenn man 
Kohlensäure oder Stickstoff über der Quecksilber- 
säule des Thermometers anwendet. Am genauesten 
sind Gas- oder Luftthermometer. Man mißt hier bei 
konstantem Volumen den Druck. Nach dem Gesetz 
vom 1. April 1898 gilt als Normal-Thermo- 
meter ein Gas-Thermometer (Wasserstoffgas!). 


Zur Messung höherer Temperaturen bis zu 1600° 
C hat man auch elektrische Meßmethoden ein- 
geführt, so unter Benutzung des Eisen-Kon- 
stantan-Thermoelements bis 800° C, das 
zur Messung der Temperatur des überhitzten 
Wasserdampifes im Gebrauch ist, und des Platin- 
Platinrhodium-Thermoelements von 
Chatelier. Auch sind hier die „Widerstands- 
Thermometer“ bis 500° C zu nennen. In der 
keramischen Industrie, speziell in der Ziegel- und 
Kalkbrennerei, sowie in der Porzellanfabrikation 
ist auch der Seegersche Brennkegel 
gebräuchlich, der für Temperaturen von + 600° bis 
zu 2000° C verwendbar ist. 


Foerster, Berlin. 


In Metallgießereien, Metallschmelzen etc., bei 
denen es oft erwünscht ist, das Meßbereich der 
 Temperaturmessung nach oben zu erweitern, ist 
man seit Jahren in steigendem Maße zu den so- 
genannten optischen Pyrometern über- 
gegangen, weil die Temperaturmessung unter Ver- 
wendung von Thermoelementen nach oben durch 
das Maximum bei 1900° C beschränkt ist. Mit den 
optischen Pyrometern kann man Temperaturen bis 
zu 3000° C, falls erforderlich bis zu 4000° C und 
mehr messen, obschon Temperaturen über 3000° C 
nur verhältnismäßig selten vorkommen und Meß- 
geräte hierfür deshalb praktisch auch von gerin- 
gerer Bedeutung sind. Mit den optischen Pyro- 
metern bestimmt man die Temperaturen aus der 
Strahlungsintensität des glühenden Körpers. 


Fast alle Körper beginnen mit fortschreitender 
Wärmezufuhr bei einer Temperatur um 525° C her- 
um sichtbar zu glühen (tiefe Rotglut!), wenn man 
von dem praktisch bedeutungslosen, theoretisch 
aber immerhin interessanten Phänomen der Grau- 
glut*) vor Beginn der Rotglut absieht. 


Hier beginnt der uns sichtbare Teil des Emis- 
sions-Spektrums der Lichtstrahluing aus dem 
Wellenbereich von etwa 700 un bis zu 400 nu. 
Da man in der‘ Lichttechnik . bei „Temperatur- 

. strahlern“ die Lichtemission im allgemeinen nach 
Wellenlängen A bezeichnet und von Strahlen aus 
bestimmten Wellenbereichen spricht, diese Wellen- 
‚längen aber nur viele Tausendstel oder Millionstel 
Millimeter bei mehreren hundert Billionen Schwin- 
gungen pro Sekunde betragen, so hat man für 
Wellenlängen von Tausendstel Millimetern die Be- 
zeichnung „it“, für die von Millionstel Millimetern 
die Bezeichnung „u“ eingeführt. 


90 Lummer, „Grundlagen, Ziele und Grenzen der 
Leuchttechnik“. Aufl.1918. Verlag R. Oldenbourg, München 


und Berlin. 
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Nach' Langley ist bei 0° C die: Wellenlänge 
à = 28000 np. Bei — 273° C, dem absoluten Null- 
punkt, herrscht absolute Ruhe, denn die absolute 
Temperatur eines Körpers ist proportional der 
lebendigen Kraft seiner Molekularbewegung. 
(Schwingungsenergien.) 

Die Strahlen von größerer Wellenlänge als 
700 pu mit etwa 400 Billionen Schwingungen pro 
Sekunde sind als ultrarote Wärmestrahlen 


- unserem Auge nicht wahrnehmbar, ebenso wie die 


jenseits: des Emissionsspektrums unterhalb .des 
Wellenbereichs von 400 'rı liegenden ultra- 
violetten, chemisch aktininischen Strahlen. 


Wir sprechen deshalb beim Emissionsspektrum von! 


„Wärmestrahlen“, von „Lichtstrahlen“ und von 
„chemisch wirksamen Strahlen“. Die nicht sicht- 
baren ultraroten Strahlen sind durch Thermometer, 
die nicht sichtbaren ultravioletten Strahlen durch 
die photographische Platte nachweisbar. 


| ——— í cwe: É. 
E = ne FETTE EL TREND ES 


| Abb. 1. Schalttafel-Instrument für Ardometer. 


Nach einem von „Draper“ in den sechziger 
Jahren des vorigen Jahrhunderts aufgestellten 
Gesetz sollten alle durch Wärme zur leuchtenden 
Glut gebrachten Körper ohne Unterschied 
bei der gleichen Temperatur von 525° C zu glühen 
beginnen. H. F. Weber und E. Emden haben 


‚aber später festgestellt, daß das sichtbare Glühen 


bei Gold bereits bei 423° C und bei Neusilber sogar 
schon bei 403° C beginnt. Damit hat das Draper- 
sche Gesetz eine erhebliche Einschränkung ` er- 
fahren, Einer von der Phys. Techn. Reichsanstalt 
aufgestellten Tabelle sind für die. verschiedenen 
Stadien des Glühens folgende Temperaturangaben 
entnommen: | 
Im Dunkeln rotglühend: 525° C Gelbglut .1100°C 
Dunkelrotglut . . . .700°C Weißglut .1300° C 
Kirschrotglut . . ‚850 C Blendendweiße 

Hellrotglut 2 ..950’C 


Nun ist aber bekannt, daß Metalle mit hohem 


‘Schmelzpunkt wie u. a. der Wolframdrahtfaden der 


gebräuchlichen elektrischen Glüh- 
lampen eine Brenntemperatur von 
etwa 2000° C, der der modernen gas- 
gefüllten Osram-Nitralampe mit ihrem 
rein weißen Licht sogar eine Brenn- 
temperatur von 2500° C besitzt. Der 
Schmelpunkt des Wolframs liegt bei 
etwa 3000’ C. Der elektrische Licht- 
bogen im elektrischen Schmelzofen 
und in der Flammenbogenlampe 
besitzt sogar eine Temperatur von 
4000° C und mehr. Auch diese Tem- 
peraturen muß man einwandfrei für 
wissenschaftliche Untersuchungs- und 
Arbeitsmethoden messen können. 


Hierfür sind die optischen Pyrometer Fadentemperatur 10° C zu tief. 


vorzugsweise geeignet. 


‘prüfende Körper hat, 


Glut: 1500 C 
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Diese optischen Pyrometer zur Messung hoher 
Temperaturen*) kann man in zwei Gruppen ein- 
teilen. Bei der einen wird die Helligkeit des zu 
prüfenden glühenden Körpers mit der eines ge- 
eichten Glühkörpers, einer Glühlampe, deren Tem- 
peratur und Licht- 

ausstrahlung 
bekannt ist, ver- 
glichen. Die richtige 
Messung ist rein 
subjektiv und be- 
steht darin, daß ent- 
weder die Intensität 

des „Normal- 
strahlers“ so lange 
geändert wird, bis 
er die gleiche Hellig- 
keit wie der zu 


Abb. 2. Das Giühfaden-Pyrometer. 


oder daß Normal- Fertig zusammengesetztes Gerät. 


strahler und Meß- 
körper durch eine Polarisationseinrichtung: auf 
gleiche Helligkeit gebracht werden. Die beiden 
bekanntesten Ausführungen dieser Gruppe sind das 
Wanner-Pyrometer und das Glüh- 
taden-Pyrometer nach Holborn-Kurl- 
baum. 

Bei der anderen Eh 
Gruppe wird die a a enden Berger 
| Gesamt- | Su 
strahlung des 
gelühenden Körpers 
durch eine optische 
Einrichtung, einen 
Hohlspiegel odef 
eine Linse, auf 
einem  wärmeemp- 
findlichen Körper 

gesammelt und 
dessen Erwärmung 
gemessen. In der 

Regel wird ein 
Thermoelement aus 
dünnen Drähten durch die gesammelten Wärme- 
strahlen erhitzt und die erzeugte Thermospannung, 
die angenähert proportional der Ue Er 
ist, mit einem Drehspul-Galvanometer, welches 


Abb. 3. Das Glühtaden-Pyrometer. 


*) Vgl. Keinath, „Elektrische ee 
Verlag R. Oldenbourg, Berlin und München. 
Vgl. Miething, „Siemens-Zeitschrift“ Heft 5 - 6, 1925 


Fadentemperatur richtig. 


Abb. 4. Einstellbilder des Pyrometers. 


Regelkopf m. Glühlampe abgenommen. 


Fadentempelatur 10° C zu hoch. 
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direktin Cel- 
Objektivlinse sius - Graden 
geeicht wer- 
den kann, ge- 
messen. (Abb. 1.) 


Das älteste Ge- 
samtstrahlungs- 
‚Pyrometer ist das 
Fery - Pyrometer. 
Es hat sich wenig 
in der Praxis ein- 
geführt. denn seine 
Handhabung ist et- 
was zu umständlich 
und die ganze Meß- 

einrichtung für 
rauhe Betriebe un- 
geeignet; auch waren die hohen Anschaffungskosten 
seiner weiteren Verwendung wenig förderlich. 


Dieses Gesamtstrahlungs-Pyv- 
rometer hat in dem sogenannten 
Ardometer eine sehr vorteil- 
hafte Verbesserung erfahren. Es 
ist hauptsächlich für ortsfesten, 
also stationären Einbau geeignet. 
Hat man m einer Anlage viele 
Meßstellen, so braucht man eben- 
soviele Ardometer. Indessen wird 
auch das Ardometer in gewissen 
Anlagen bevorzugt, für die der 
stationäre Ein- oder Anbau des 
Instrumentes erwünscht oder sonst 
von Vorteil ist. 

Das verbesserte Siemens- 
Glühfaden - Pyrometer 
nach Holborn-Kurlbaum, 
das sich in seiner tragbaren Form WE 
in bequemer Weise für ambulan- PES 
ten Gebrauch eignet (vgl. Abb. 2 WE 
u. 3), besteht aus einem Fernrohr 
mit Okular- und Objektivlinse. 


Okularlinse Lampe 


Rauchglas 


Meßınstrument 


Abb. 5. Prinzipschaitbild des’ 
*  Glühfaden-Pyrometers. 
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stand zusammen in den Fernrohrkörper eingebaut 
ist. Die Okularlinse verschiebt der Beobachter 
soweit, bis er das Bild des Leuchtfadens scharf 
sieht (vgl. Abb. 4). Danach stellt er die Objektiv- 
linse auf den zu prüfenden glühenden Körper ein, 
so daß beide Bilder scharf erscheinen. Nunmehr 


verstellt er den Drehwiderstand so lange, bis das ` 


Bild des Glühfadenbügels auf dem hellen: Unter- 
grund verschwindet. Dann liest er am Strom- 
messer entweder die Temperatur unmittelbar ab 


oder ermittelt sie aus der Stromstärke und einer. 


Hilfstafel. Der Helligkeitsvergleich zwischen Glüh- 
faden und zu messendem Körper wird bei einer be- 
stimmten Wellenlänge, mit anderen Worten bei 
einer bestimmten Farbe, die durch Einfügen eines 
Filters aus Rotglas erzeugt wird, vorgenommen. 
Der physiologisch wahrnehmbare Teil der 
Strahlung nimmt mit der Temperatur außerordent- 
lich schnell zu, in den Grenzen von 600 bis 2000° C 
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Zwischen beiden befindet sich die Abb. 7 Messen der Temperatur in der Schmelzwanne eines Siemens-Martinofens. 
1 


an einen zweizelligen Akkumulator angeschlossene 
Vergleichsglühlampe, die mit einem Drehwider- 


>e. 


etwa in der 10. bis 30. Potenz der Temperatur. Be- 
zeichnet man die Helligkeit mit H, die absolute 


lemperatur mit T, so kann man 
das Verhältnis zwischen Helligkeit 
und Temperatur durch die Glei- 


we = H _ [Tı\x 
chung ausdrücken: H» = 7): 


wobei xbei Temperaturen zwischen 
600 bis 800’ C den Wert von 10 
bis 30 annimmt. Eine kleine Tem- 
peraturänderung verursacht also 
eine weit größere Helligkeits- 
änderung. Die Einstellung ist dann 
sehr leicht. weil ein Helligkeits- 
fehler von 10% nur einen Tem- 
peraturfehler von 1% und noch 
weniger verursacht. Ein gelegent- 
lich ausgeführter Versuch hat 
gezeigt, daß von 4 ungeübten 
Beobachtern, die zum erstenmal 
Messungen mit dem verbesserten 
Glühfaden-Pyrometer nach Hol- 
born-Kurlbaum machten, nur einer 


Abb. 6. Messen der Gießtemperatur bei Stahl. bei der ersten Ablesung einen 
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Fehler von 10° bei 1300° beging. Seine zweite Ein- 
stellung und die der ersten der drei anderen 
Beobachter waren nur um 15° C untereinander ver- 
schieden. Begnügt man sich mit einer Meßgenauig- 
keit von 5 bis 10° C, so läßt sich die Messung in 
einigen Sekunden also außerordentlich schnell aus- 
führen. 


Abb. 8. Skala für die Höchstwerte bis 2000° C. 


Die Prüflampe verbraucht etwa 2 Watt; sie wird 
aus dem kleinen Zweizellen-Akkumulator gespeist, 
den der Beobachter zusammen mit dem Strom- 
messer mühelos tragen kann. Die Handhabung des 
Ganzen ist sehr einfach. Das Auge wird durch die 
Verwendüng von Linsen geschont, es braucht sich 
nicht auf die Vergleichslampen- und Obiektentfer- 
nung einzustellen, wie es bei einem Vorläufer des 
Glühfaden-Pyrometers nach Holborn-Kurlbaum 
olıne Linsen der Fall war (vergl. auch Abb. 5). 


Abb. 9. Mikropyrometer. 


Der Beobachter kann bei der Ausführung der 
Messung ziemlich weit von dem untersuchten 
Objekt entfernt sein (vergl. Abb. 6 und 7). Bei 
Temperaturen über 800° C schaltet man eine Rot- 
scheibe vor das Okular, bei Temperaturen über 
1200° C eine zweite. Das Meßbereich dieser Ein- 
richtung geht bis 1400° C. Für höhere Tempera- 
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turen werden zwischen Objektiv und Lampe Rauch- 
glasplatten geschaltet, wodurch das Meßbereich je 
nach der Dicke der Platten beliebig erweitert wer- 
den kann (bis zu 4000° C und mehr). 

Das Galvanometer wird zur direkten Ablesung 
der Temperatur in Celsiusgraden geeicht, so zwar, 
daß die Zeigerablesung nur mit der Konstante des 
Instrumentes (X 100° C) multipliziert zu werden 
braucht, um den Temperaturwert zu erhalten (vergl. 
Abb. 8). 

Die Temperaturmessung mit dem Fernrohr be- 


= gegnet Schwierigkeiten, wenn das Bild des zu mes- 


senden Körpers nur klein, d. h. von ungefähr 
gleicher Größe wie der Faden der Pyrometerlampe 
selbst erscheint. 


Abb. 10. Pyrometer mit Teleobjektiv. 


Will man die Temperatur kleinerer Gegenstände, 
wie z. B. von leuchtenden Glühlampenfäden, mit 
der gleichen Genauigkeit messen, so muß man eine 
stärkere Vergrößerung anwenden. Eine zwanzig- 
fache. lineare Vergrößerung besitzt das Mikro- 
pyrometer,einGlühfaden-Pyrometer mit 
Mikroskopoptik, das hierfür geeignet ist. 

Will man im praktischen Betrieb an einem Ofen, 
z. B. durch einen schmalen Spalt im Mauerwerk, 
die Temperatur messen und ist die Vergrößerung 
des normalen Fernrohres zu gering, so kommt eine 


dritte Form des Glühfaden-Pyrometers, das 
Teleobjektiv, in Betracht. Dieses Tele- 
objektiv ist ein Zusatzapparat, der aus einer 


Positiv- und einer Negativlinse in einem etwa 7 cm 
langem Rohr besteht. Es wird in das normale Fern- 
rohr mit normaler Glühlampe an der gleichen Stelle, 
an der sonst das Rauchglas für ganz hohe Tem- 
peraturen (über 3000° C) eingeschraubt wird, be- 
festigt. Das Pyrometer mit Teleobjektiv ist aber 


‚ebenso wie das Mikro-Pyrometer nicht mehr trag- 


bar zu verwenden, sondern nur stationär. 


Oelschiefer, sein Vorkommen und seine Bedeutung. *) 
Von Bergwerksdirektor Landgraeber. 


Nicht nur die Vorräte an Steinkohlen sind be- 
grenzt, sondern in noch näherer Zukunft die des 
Erdöls. Rechnen doch einige Fachleute mit einem 
Versiegen der Erdölschätze in 50, andere wiederum 
sogar mit einem in 20 Jahren. Wenn wir auch 
künftig lernen werden, die bisherige Vergeudung 
von Steinkohlen infolge direkter Verbrennung zur 
Energiebeschaffung durch wirtschaftlichere Ver- 
wertungsmethoden zu ersetzen, so dürfte trotzdem 
eines Tages die Stunde schlagen, wo die letzte 
Schaufel schwarzer Diamanten verfeuert wird. In 


*) Vergl. Heft 2 1926 Seite 20. 


Deutschland hat es bis dahin noch gute Weile. 
Andere Länder befinden sich in weniger glücklichen 
Verhältnissen. Neben Wasserkraft kämen als Ersatz 
für Kohle außer der Erdwärme, Windkraft und 
Sonnenenergie, die Oelschieferlager in Frage. Ein 
Anfang mit der technischen Ausbildung der Aus- 
beutung ist bereits vielenorts in die Wege: geleitet. 
Diese Gesteinsart ist unter verschiedenen Namen, 
wie Fischschiefer, Stinkschiefer, Brenn- oder 
Brandschiefer, Possidonienschiefer u. a. m. in ver- 
schiedenen geologischen Formationen im Carbon, 
Zechstein, Lias, Jura und Terliär zu finden. Der 
in diesen Sedimenten enthaltene Oel- und Gas- 


a ee ee 
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gehalt entstammt tierischen und pflanzlichen 
Resten der in jenen vorzeitlichen Meeren und Ge- 
wässern lebenden Organismen. 


In Deutschland haben die bauwürdigen Schiefer- 
ablagerungen eine Verbreitung von vielen tausend 
Quadratmetern in Württemberg, Bayern, Hannover 
und Braunschweig. Der Possidonienschiefer in 
Württemberg enthält 10—15 % brennbarer Bitumen 
mit einem Heizwert bis zu 1500 Kalorien. Die 
bituminösen Mergelschiefer aus dem Oelgraben 
zwischen Mittenwald und Vorderriß, bei Garmisch 


` und bei Seefeld in Tirol stellen einen nutzbaren Ge- 


halt bis zu 30% auf. Sie bilden das Ausgangs- 
material für das Heilmittel Ichthyol. Die gleiche 
Heilfähigkeit zeigt das Ichthyol aus russischem 
Oelschiefer, der in der Gegend von Simbirsk, 
Sysran, Busuluk, Nicolaiewsk und Kinggissep in 
Vorräten von 60—70 Milliarden Pud und einem 
Gehalt von 16 % Teer mit 50 % Ichthyolausbringen 
vorkommt. In diesem Jahre sollen aus jenen 
Lagerstätten 30 000 t Oelschiefer gefördert werden. 
In Estland bildet der Oelschiefer wohl den größten 
Bergsegen dieses Landes. Die Landesregierung hat 
die Ausbeutung in eigener Regie übernommen. In 
ihren Werken bei Kothla werden die Schiefer in 


großen Tagebaubetrieben mittels Dampfschaufeln. 


gewonnen. Von den dortigen 5 Milliarden t ver- 
wertbaren Materials werden neuzeitlich etwa 400 
bis 500000 t gefördert. Die Hälfte dieser Erzeu- 
gung wird von estnischen Bahnen verfeuert. Ein 
Viertel geht an Portlandzementfabriken und der 
Rest an andere Industrien. Außer den Regierungs- 
werken haben Ausländer Konzessionen zugeteilt 
bekommen. Schwedisches Kapital plant bei Vaivara 
die Errichtung fünf großer Destillationsanlagen; 
Engländer haben bei Vanamoisa eine Anlage mit 
50 t Tagesleistung erstellt. In Schweden ist die 
Schieferölindustrie derartig entwickelt, daß der 
ODelbedarf dieses Landes fast gedeckt werden kann. 
In Stockholm besteht eine Anlage, die jährlich 
250 000 t Oelschiefer aus den reichen Lagern bei 
Kinnekulle verarbeitet. In der englischen Unter- 
nehmung der Scottish-Oils-Ltd. werden die Schie- 
fervorkommen von Devonshire, Norfolk und Somer- 
set nach einem Tieftemperaturverfahren ähnlich 
denen bei minderwertigen Kohlen destilliert. Jene 
Unternehmungen betreiben an die 30 Schiefer- 
gruben, ferner Kohlengruben, 12 Rohölwerke, 5 
Raffinerien und 2 Schwefelsäurefabriken. Außerdem 
besteht dort noch eine Kerzenfabrik. Mehr als 
10000 Personen finden in dieser Industrie Be- 
schäftigung. 


Nach schottischer Methode werden die Oel- 
schieferlager in Spanien mit einem Ausbringen von 
135 I pro Tonne im Bereich von Puertollana unweit 
Madrid ausgebeutet. Frankreichs Schieferölindustrie 
im Departement Saöne et Loire und Allier besteht 
seit fast 100 Jahren. Die Gesamtvorräte werden 
auf über 50 Millionen t geschätzt. Eine neue Destil- 
lationsanlage verarbeitet arbeitstäglich 2000 t. Aus 
französischem Schiefer wird mit gutem Erfolg 
Schmieröl hergestellt. Gutes Oel liefern ferner die 
italienischen Lager, die zwischen Syrakus und 


Ragusa in Ausbeutung begriffen sind. Weitere Vor- 


kommen befinden sich in der Lombardei, Venetien, 
Basilikata und Sizilien. 
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Die Oelschiefervorkommen in den Ver. Staaten 
befinden sich in Wyoming, Utah und Colorado. Die 
besten Schiefer ergaben 15 Gallonen Oel pro Tonne 
und zwar aus den dort anstehenden 15—60 Fuß 
mächtigen Schichten. Der Utalischiefer in Salt- 


Lake-City wird zu den ölreichsten in Nordamerika 


gerechnet, Große Reichtümer besitzt Canada in 
Neufundland, Neubraunschweig und Neuschottland. 
Würde Canada nicht billigeres Oel aus Kalifornien 
importieren können, so wäre mit der Ausbeutung 
der heimischen Lager, die den Oelbedarf zu decken 
imstande sind, längst in erheblicherem Maße als 
bisher begonnen worden. 300 Fuß mächtige 
Schichten von Oelschiefer stehen in Nevada an. 
Auch im Gebiete von Oregon sind neben bereits 
bekannten neue Vorkommen bei Bandon festgestellt 
worden. Die Vorräte an Oel in den Lagern von 
Colorado sollen angeblich größer sein als die Erd- 
ölschätze der Union insgesamt. Riesige Lager- 
stätten befinden sich in Ohio, Kentucky und Indiana. 
Der ganze Komplex bildet ein ununterbrochenes 
Lager, das ohne große Abbau- und Transportkosten 
ausgebeutet werden kann. Die miozänen Oel- 
schiefer von Kalifornien liegen mitten in einem 
Erdölgebiet. Außer Schieferöl befinden sich in 
diesen Anlagerungen noch beträchtliche Mengen 
Rohöl. Stellenweise stehen Schieferwände mehr als 
300 Fuß hoch an. Die Verbreitung ist ungeheuer 
groß. Bei Bohrungen hat man im Santa-Mariafelde 
noch in 2000 Fuß Tiefe Schiefer angetroffen.: Hier 
befindet sich eine Destillationsanlage, in der aus 
Oelschiefer wasserhelles Benzin direkt, d. h. in 
einem einzigen Arbeitsvorgang, gewonnen wird. 


Außer in Amerika ist in anderen Kontinenten 
Oelschiefer in Transvaal bekannt geworden. Das 
reichste Lager im Distrikt Ermele soll 25 Millionen t 
enthalten. Aus einer Tonne Schiefer wurden nach 
dem Lamplough-Harper-Verfahren 150 Gallonen Oel 
destilliert. Das ölhaltige Gestein wird mit dem 
Namen Torbanit bezeichnet. Seine Ausbeutung gilt 
allgemein als lohnender als die Förderung von süd- 
afrikanischen Steinkohlen. Enorme Vorkommen be- 
finden sich in der japanischen Mandschurei, die 
schätzungsweise 2 Milliärden Barrels Oel enthalten 


"sollen. Oelschiefer und Steinkohlen kommen bei 


Fuschun zusammen vor, so daß die hangenden 
Schichten zuerst abgeräumt werden müssen, um an 
die Kohlen zu gelangen. Bauwürdige Vorkommen 
in Mengen von rund 15 Millionen t stehen in Birma- 
Siam an. Der Ausbeutung stehen schwierige Trans- 
portverhältnisse hemmend im Wege. Die tasmani- 
schen Schiefermengen werden auf 43 Millionen t ge- 
schätzt. Ihre Oelausbeute stellt sich ähnlich wie 
die der vorbenannten auf etwa 35—40 Gallonen pro 
Tonne. Letztlich wäre noch wenig erforschter 
Schiefer in Neu-Südwales zu nennen, dessen Vor- _ 
räte man auf 50 Millionen t schätzt mit einem 
Durchschnittsausbringen von 80 bis 120 Gallonen. 
Infolge der hohen Rohölpreise lenkt auch Australien 
sein Interesse auf die Oelschiefergewinnung dieser 
Gebiete, in denen eine amerikanische Bronder- 
Retorte versuchsweise ausprobiert: wird. 


Aus obigen Zeilen ist zu ersehen, daß allent- 
halben auf der Erde Aufschließungsarbeiten in Oel- 
schiefergebieten vorgenommen werden. Zu den. 
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eifrigsten Förderern dieser neuen Bergbauindustrie 
gehören zweifellos die Amerikaner. 
genau, daß es mit den Erdölschätzen bald zu Ende 
geht. Hieraus erklärt sich das große Interesse, das 


Vollendung des 


Zwischen Passau und Vilshofen wird das 
Kachlet-Werk in der Donau, die größte deutsche 
Wehranlage, errichtet. Das Krafthaus gehört in- 
folge der eigenartigen Anordnung und Ausbildung 
der Turbinen zu einem Spitzenkraftwerk von be- 
sonderer Art. Die Kachletstufe dient dem besonde- 
ren Zwecke der Schiffbarmachung der berüchtigten 
Kachletstrecke, d. h. der Ermöglichung eines dau- 
ernden Verkehrs von 1200-Tonnen-Schiffen mit 
72 m Länge, 10 m Breite und 2.3 m Tiefgang. In 
Kachlet fließt die Donau, ähnlich wie im Bingerloch 
des Rheinstroms, fast durchweg in einem Bett von 
gewachsenem Fels. Bei Niederwasser besitzt die 
Donau hier nur eine Fahrwassertiefe von 1,4 m. 
Fast alle größeren Schiffe können diese Strecke 
nur teilweise beladen befahren. Außerdem bilden 
die vielen im Flußbett aufragenden Felsen, die ge- 
ringe Breite des Fahrwassers, die Stromschnellen 
und die starken Gefällunterschiede eine ständige 
Gefahr und Erschwerung der Schiffahrt. Die ge- 
wünschten Fahrwasserverhältnisse werden dadurch 
erreicht, daß am Ende der. eigentlichen Kachlet- 
strecke durch ein quer über die Donau gespanntes 
Wehr von 175 m Breite der Fluß um etwa 9 m auf- 
gestaut wird. Der Stau setzt alle Hindernisse im 
Flußbett unter Wasser und ermöglicht der Schiff- 


fahrt die ungehinderte Durchfahrt bei genügend. 


breitem und tiefem Fahrwasser. Die Kachletwerke 
gliedern sich in drei Hauptteile: 1. die Schleuse, 
2. das Kraftwerk und 3. das Wehr. 

Die Schleusenanlage. Die Schleusen 
sind je 230 m lang und 24 m breit. Sie messen von 
der Sohle bis zur Mauerkrone 13 m. Die Ausmaße 
gestatten die Durchschleusung eines Dampfers mit 
3 hintereinander liegenden -Schleppern von je 1000 


Tonnen, die auch paarweise nebeneinander ge-' 


fahren werden können, was bei dem bisherigen 
„eingleisigen‘“ Schiffahrtsbetrieb nicht möglich war. 
Um die mächtigen Schleusentore in einem Halb- 
kreis herum führt auf jeder Seite ein Ausgleichs- 
kanal, die beide durch Schützen abgesperrt werden 
können. Soll ein Schiffszug aufwärts geschleust 
werden, so erfolgt — nach Schließung der unteren 
Schleusentore — der Wassereinlaß in eine Kammer 
durch zwei Ausgleichskanäle, in denen die ein- 
gelassenen Wassermassen in der Mitte gegenein- 
anderprallen und ihnen die zerstörende Kraft, die 
sie an den Schleusenwänden bei ungleichmäßiger 
Zuleitung im Laufe der Zeit anrichten würden, ge- 
nommen wird. Ist nun das in die Schleusenkammer 
eingedrungene Wasser „ausgespiegelt“, d. h. der 
vor und hinter dem Schleusentor liegende Wasser- 


Sie wissen 
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die amerikanische Regierung der Entwicklung und 
richtigen Auswertung dieser Oelqauelle entgegen- 
bringt, die dazu berufen sein dürfte, künftig den 
Heizstoff für die amerikanische Flotte zu liefern. 


Kachlet-Werkes. 


spiegel gleich geworden, dann lassen sich die 
oberen Schleusentore durch den auf beiden Seiten 
ziemlich gleichen Wasserdruck - mit motorischer 
Kraft leicht öffnen. Zur Bewegung eines lorflügels 
dient je ein 15-PS-Elektromotor. Sollten Repara- 
turen an einem der Schleusentore notwendig sein, 
so werden in einem gewissen Abstande vor dem 
Tore Dammbalken eingesetzt. Es sind mächtige, 
aus mehreren Teilen bestehende -Eisenkonstrukti- 
onen, die die Wassermassen absperren. Die Tore 
selbst sind hohlwandig, mit Schlupflöchern ver- 
sehen, die jederzeit ein eventuelles Arbeiten im 
Innern gestatten. 

DieKraftanlagen. In 122m Breite gähnen 
die 8 riesigen Turbinensaugschläuche dem staunen- 
den Beschauer entgegen. die je 84 cbm Wasser pro 
Sekunde durchzulassen vermögen. Die Gesamt- 
leistung der 8 Propeller-Turbinen' übertrifft mit 
250 000 000 Kwstd die Krafterzeugung des Walchen- 
seewerkes um ein Beträchtliches. Die Einläufe zu 
den Turbinenschläuchen : werden durch Rechen 
gegen Treibholz und Sonstigem geschützt. Sie 
können gleich den Schleusen durch Dammbalken 
vollkommen trocken gelegt werden. Der Giebel 
des Krafithauses erhebt sich 40 m über die Sohle 
der Turbinensaugschläuche, die etwa 5 m unter 


dem jetzigen Wasserspiegel liegen. Im Innern des 


Krafthauses ermöglicht ein in ganzer Breite durch- 
laufender Kran jederzeit die Auswechslung der 
Turbinen und Generatoren. Gegen die Donau zu 
ist der Oberwasserkanal durch einen in Eisenbeton 
erstellten Rechen abgeschlossen, der 25 Oeffnun- 
gen zu je 6 m aufweist. ! 


Die Wehranlage. Die gewaltigen Ausmaße 
der gesamten Wehranlage, durch die der Wasser- 
spiegel um 9 m gehoben wird und durch die die 
Stauung 28 km weit aufwärts geht, lassen sich am 
anschaulichsten durch die Tatsache erläutern, daß 
sich in jeder Oeffnung 12000 Zentner Eisen- 
Konstruktion befinden. Die Schützen bestehen aus 
zwei Teilen. Der untere besitzt mächtige Wer- 
steifungen an seiner Rückseite, die beim oberen 
Teile infolge des bedeutend geringeren Wasser- 
druckes nicht nötig sind. Durch die aufgeschütteten 
Dämme an beiden Ufern waren 80 Kunstbauten, 
wie Brücken, Durchlässe und Höherlegungen der in 
die Donau einfließenden Gewässer erforderlich. Die 
gesamten Bauten und Anlagen sind für einen 
Wasserandrang von 6000 cbm/sec berechnet, wobei 
als höchster Wasserstand das Hochwasser aus dem 


Jahre 1842 zugrunde gelegt wurde. 
Landgraeber. 
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(Nachdruck der Originalberichte — auch im ÄAuszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Metallische Daueriormen in der Eisengießerei. 
Die Verwendung von Dauerformen ist bisher nur 
in der Metallgießerei, insbesondere in der Alu- 
minium- und Leichtmetallgießerei bekannt ge- 
wesen, während die Uebertragung dieser Arbeits- 
weise auf die Eisengießerei stets von Mißerfolgen 
begleitet blieb. Es ist daher für die Gießereiwelt 
von Interesse, zu hören, daß es der amerikanischen 
Holleygesellschaft nun doch gelungen ist, geeignete 
Dauerformen für den Eisenguß ausfindig zu 
machen; es handelt sich dabei um metallische 
Formen aus weichem Eisen der Zusammensetzung: 
0,14 bis 0,40 Proz. gebundener Kohlenstoff, 3,36 bis 
3,10 Proz. Graphit, 1,75—2,00 Proz. Silizium, 1,00 
bis’ 1,50 Proz. Mangan, höchstens 0,10 Proz. 
Schwefel, 0,20—0,60 Proz. Phosphor. 

Die Schwierigkeiten, die der Herstellung und 
Verwendung von Metallformen für den Eisenguß 
entgegenstanden, 
der Kokillen-Eisenguß ein hartes, sprödes und 
schwer bearbeitbares -Gußstück im Gegensatz zu 


BE 


dem durch langsames Abkühlen erhaltenen 
weichen Sandguß - ergibt. Beim Sandguß 
bildet sich der größte Teil des Graphits 


am Schluß der Erstarrungsperiode. Die Entstehung 
von hartem Eisen muß daher durch genügende 
Verlangsamung der Abkühlungsgeschwindigkeit 
vermieden werden, zu welchem Zweck die Formen 
vorher zu erwähnen sind. Bei komplizierten Guß- 
stücken ist die Bildung von hartem Eisen an 
Stellen der verschiedenen Formteile, an denen die 
Abkühlung infolge der der Luft ausgesetzten Fläche 
schneller vor sich geht, schwer vermeidlich. 
Diese Stellen müssen konstruktiv eine Material- 
vermehrung erhalten, die diesem Uebelstand ab- 
helfen kann. Aus den in folgenden Zahlentafeln 
wiedergegebenen Werten gehen die Zusammen- 
setzungen und Festigkeitseigenschaften von Sand- 
und Metallformguß hervor. Wie ersichtlich, ist es 
möglich, die Härte des Gusses aus der Metalliorm 


durch Vergütung wesentlich zu erniedrigen. 
Sili- Man- Schwe- Phos- 


Ges geb. Gra 
Art des Gusses Kohlenstoff Kohlenstoff phit 


zium gan fel phor 
Sandguß 327 . 0,34 293 28 051 0068 1,07 
„ vergütet 3.27 0,19 8,08 2,77 050 0077 1,07 
Metallformguß 3,27 0,63 264 277 049 0081 1,06 
a vergütet 3,30 011 319 277 052 0,071 1,10 
Zerreißfestigkeit Druckfestigkeit Brinellhärte 
in kg/mm? in kg/mm” in B. E. 

Sandguß 17,8 79 170 

p vergütet 17.8 14,2 .. 149 

ce 24 111 269 

vergütel 27.3 113 217 


Weißes Eisen mit einem üblichen Siliziumgehalt 
geht, wenn es kurz über dem Perlit-Bildungspunkt 
erwärmt wird, schnell in weiches graues Eisen 
über, wobei die Schnelligkeit dieser Umwandlung 
von der Erwärmungstemperatur abhängt. 
zweckdienliche kann man eine solche von 850 bis 
900° annehmen. Von Wert ist im Interesse der 
Härteverminderung auch ein Ueberziehen der 
Forminnenfläche mit einer dünnen Lage eines 
jeuerfesten Stoffes; außerdem erhöht ein derartiger 
Ueberzug aber noch die Lebensdauer der Form. 
Als feuerfester Stoff kommt ein kieselsäurehaltiger 
Körper in Frage mit Natriumsilikat als Bindemittel. 
Nach dessen Auftragung wird durch Bestreichen 
mit einer Azetylenflamme ein Kohlenstoffnieder- 


“ triebsergebnisse zu erzielen. 


lagen hauptsächlich darin, daß 


Als 


schlag erzeugt. Wie bei Sandformen, verwendet 
man auch hier Kerne aus Sand. Mit Hilfe einer 
derartigen Metallform lassen sich Tausende von 
Stücken abgießen. Neuerdings hat man auch das 
Kupfer als Stoff für Dauerformen gewählt, und 
zwar infolge der hohen Wärmeleitfähigkeit dieses. 
Metalles, die es gestatten soll, noch günstigere Be- 
(La Fonderie Mo- 
derne.) Dr.-Ing. Kalpers. 


Zur Entwässerung des Braunkohlengenerator- 
teers. Dr. Th. Helvey bespricht die Schwierig- 
keiten, die die Verarbeitung von Braunkohlen- 
generatorteeren infolge ihres hohen Wassergehaltes 
bereitet und die hauptsächlich auf das nahezu 
gleiche spezifische Gewicht von Teer und Wasser 
zurückzuführen sind. Infolgedessen hat man den in 


Generatorenanlagen anfallenden Teer früher viel- 


fach als lästiges Nebenprodukt angesehen und ihn 
nıcht destilliert, sondern ihn -in besonderen 
Kammern vergast, um den Heizwert des Generator- 
gases auf diese Weise zu erhöhen. 

Die Abscheidung des Wassers durch Zentri- ` 
fugieren des Rohteers läßt sich zwar beim Stein- 
kohlenteer mit Erfolg durchführen, versagt aber in 
der Regel beim Braunkohlengeneratorteer. Auch 
der Vorschlag, dem Teer verdünnte Schwefelsäure 
zuzusetzen, scheint sich nur in manchen Fällen 
bewährt zu haben, da dickflüssige Teere das in 
ihnen enthaltene Wasser an Schwefelsäure nicht 
abgeben, andererseits bei dieser Behandlung etwas 
Säure aufnehmen, wodurch die Destillierapparate 
angegriffen werden. Bei kontinuierlich arbeitenden 
Destillierapparaten, wo der Teer in dünner Schicht 
über große Flächen rieselt, scheint die Ent- 
wässerung keine so großen Schwierigkeiten zu 
bereiten, da hier das Schäumen des Teeres kein 
Ueberkochen zur Folge hat. In einer ungarischen 
Fabrik hat man die Abscheidung des Wassers aus 
dem Generatorteer mit gutem Erfolg in der Weise 
bewirkt, daß man dem erwärmten Teer unter 
kräftigem Umrühren eine konzentrierte Lösung 
von Kochsalz oder Chlorkalzium so lange zusetzt, 
bis das sich abscheidende Wasser ein spezifisches 
Gewicht von 1,05 hat, worauf die Trennung von 
Teer und Salzwasser leicht erfolgt. Da die Salz- 
lösungen wiederholt benutzt bzw. regeneriert 
werden können, ist dieses Verfahren nicht teuer. 
Kennt man den Inhalt des Kessels und hat man 
den Wassergehalt des Rohteers vorher im 
Laboratorium bestimmt, so kann die Menge der 
zuzusetzenden konzentrierten Salzlösung im voraus 
genau berechnet werden. Ein weiteres Verfahren 
zur Abscheidung des Wassers (ungar. Pat. 81 803) 
beruht auf dem Zusatz getrockneten plastischen 
Tones unter starkem Umrühren des Teeres. Auch 
dieses Verfahren ist recht billig, zumal der Ton 
außer Wasser auch etwas Teer aufnimmt und 
dieses Gemenge als staubbindendes Mittel für 
Straßen verwendbar ist. (Chem. Rundschau, 
Budapest, 2. Jahrgang, S. 135.) Sander. 


Die Zersetzung von synthetischem Ammoniak.‘ 
Auf der letzten Hauptversammlung des Deutschen 
Kältevereins berichtete Professor Dr. von War- 


128 - 
N 


tenberg (Danzig) über interessante, Versuche, 
die den Zweck hatten, die Bedingungen zu ermitteln, 
unter denen die Zersetzung von aus Kohle sowie 
auf synthetischem Wege gewonnenem Ammoniak 
erfolgt. Beim Betrieb einer Kältemaschine, die mit 
.synthetischem Ammoniak arbeitete. hatte man die 
Ansammlung großer Mengen permanenter Gase 
beobachtet und hatte diese Erscheinung auf eine 
Zersetzung des synthetischen Ammoniaks zurück- 
geführt. Auf Veranlassung des Deutschen Kälte- 
vereins hat Professor von Wartenberg eine Reihe 
von Versuchen angestellt, wobei synthetisches 
Ammoniak in verflüssigtem Zustand in Glasröhren 
von 25 cm Länge und 2,5 cm Weite eingefüllt 
wurde. Die verschlossenen Glasröhren wurden 
mehrere Wochen hindurch auf 110 bzw. 160° 
erwärmt, wobei sich in den Röhren ein Druck von 
10 bzw. 20 at einstellte. Nach beendeter Erhitzung 
der Röhren wurde das Gas mit Hilfe der auf- 
gekitteten Ventile herausgelassen und untersucht. 
Aus den angewandten Temperaturen und Drucken 
berechnet sich nach der Gleichung von Haber 
eine theoretisch mögliche Zersetzung des Ammoniaks 
von 15 bzw. 24%. Die Untersuchung des in den 
Röhren enthaltenen Gases ergab jedoch, daß selbst 
bei45tägiger Erhitzung vonsynthetischem Ammoniak 
auf 160° bei 20 at nur eine ganz geringfügige Zer- 
setzung eintritt. Die Verhältnisse im Ammoniak- 
verdichter der Kältemaschinen liegen nun wesent- 
lich günstiger, so daß eine Selbstzersetzung des 
Ammoniaks, einerlei, ob es sich um Ammoniak aus 
Kohle oder um synthetisches Ammoniak handelt, 
keinesfalls eintreten kann. 
Versuche bezweckte festzustellen, ob die Gegen- 
wart von Eisen oder Schmieröl etwa einen kata- 
.Iytischen Einfluß auf die Zersetzung des Ammoniaks 
ausübt, aber auch hierbei trat keine stärkere Zer- 
setzung ein als bei den Versuchen mit reinem 
Ammoniak. Infolgedessen ist der beim Abblasen 
der Maschinen entstehende Ammoniakverlust ohne 
jede Bedeutung und auch eine Explosionsgefahr ist 
hierbei, selbst bei Gegenwart offener Flammen, 
vollkommen ausgeschlossen. Dagegen kann sehr 
wohl beim Ausströmen größerer Ammoniakmengen 
ein explosives Ammoniak-Luftgemisch entstehen, 
weshalb das Ableuchten stark nach Ammoniak 
riechender Räume mit offenen Flammen bedenklich 
sein kann. (Ztschr. f. ges. Kälte-Ind., 1926, S. 154 
bis 155.) Sander 


Fortschritte der Krafiterzeugung in den Ver- 


einigten Staaten Amerikas. Nach dem 13. Jahrgang 
des Jahrbuchs von K. Strecker (1926 im R. Olden- 
bourg-Verlag) betrug im 1. Halbiahr die Strom- 
erzeugung in den USA 26,5 Milliarden kWh, nutz- 
bare Abgabe 21,7 Milliarden kWh, davon für Kraft 
13,9. 

Die amerikanischen öffentlichen Elektrizitäts- 
werke lieferten nach den Angaben des Geological 
Survey (VDI-Nachrichten Nr. 14) im Februar 1924 
im Mittel 168300000 kWh und davon wurden 114 
Mill. kWh aus Brennstoffen gewonnen, also die 
Arbeit von 158 Turbodynamos von je 30000 kWh 
bei vollbelastetem Lauf innerhalb 24 Tagesstunden. 

Im Jalıre 1924 wurden neun neue Kraftwerke in 
Betrieb genommen mit mindestens 250000 KVA, 
zehn weitere derselben Größe sind noch im Bau; 
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Eine Reihe weiterer 
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diese 19 Werke haben eine Leistung zwischen 
250 000 und 750000 kVA, drei davon liefern nicht 
unter 600 000 KVA und sind die größten Kraftwerke 
der Welt. 

Die Dampfdrücke in solchen Werken betragen 
28—42 at, die Dampftemperaturen 370 und 400 Grad 
C; noch arbeitet keines mit Hochdruckdampi 
außer einer Quecksilberdampfanlage von 1800 kW 
Leistung. Die Dampfturbinen leisten bis zu 50000 
KW bei 1200 oder 1800 Umdr./Min., eine große 
Trubodynamo der General Electric Co. leistet im 
Hochdruck- und Niederdruckgehäuse zusammen an 
60000 kW (die verhältnismäßig kleine Hochdruck- 
seite leistet bei 1800 Umdr./Min. 17000 kW und 
entspannt Dampf von 38,5 at Anfangsdruck und 
385 Grad C Anfangstemperatur in 14 Stufen auf 
8,4 at und die Niederdruckseite leistet bei- 1200 
Umdr./Min. 43 000 kW und erhält den aus der Hoch- 
druckseite austretenden Dampf nach Ueberhitzung 
auf 385 Grad C mit 7,7 at Anfangsdruck). Die erste 
Turbine ist mit zwei Stromerzeugern gekuppelt 


u 


und davon versorgt der kleinere mit 2000 kW die 


Pumpen und Gebläse des Werkes. 

Die General Electric Co. baut acht 35 000- bis 
40 000-kW-Turbodynamos mit 
ebenso zwei 40000-Tandem-Turbodynamos mit 
1800 Umdr./Min., eine Hochdruck-1urbodynamo 
für 75 at Anfangsdruck und 370 Grad C Anfangs- 


temperatur bei 3600 Umdr./Min. und einer Leistung‘ 


von 2600 kW; der Dampf soll mit 25,4 at in eine 
vorhandene Turbine auspuffen. 

Nach Ausführung des Zusatzwerkes der 
Wasserkraftwerke an den Niagarafällen wird deren 
Nennleistung 452500 PS betragen und läßt sich 
noch auf über % Mill. PS steigern (das Wacksee- 
werk leistet nur 120000 PS, bei kurzen Spitzen- 
belastungen 16800 PS). 

Die Erweiterung des Werkes erfolgte nach 
Nr. 28 der VDI-Nachrichten durch Aufstellung von 
drei Franzisturbinen von je 70000 PS. die un- 
mittelbar mit Stromerzeugern gekuppelt sind. Für 
die. Wasserzuführung wählte man einen Tunnel 
(unter dem ursprünglichen Kanal gelegen, mit 
Mündung in der Nähe des alten Wasserschlosses). 
der 1.3 km lang, 9,8 m hoch und breit in der Se- 
kunde 300 cbm Wasser mit einer Geschwindigkeit 
von 3,5 m/Sek. hindurchläßt, Das neue Wasser- 
schloß ist neben dem: alten gelegen und von hier 
aus führen drei Druckstollen von je 6.5 m Durch- 
messer zu den etwa 65 m tiefer gelegenen Tur- 
binen. Jede besitzt nur eine obere Mündung und 
ist am Anfange des Druckstollens durch drehbare 


1800 Umdr.’Min., 


Klappen von etwa 7 m Durchmesser zu schließen; 


es sind dies scheibenförmige Körper aus einzelnen 
Platten hergestellt. Der obere Druckstollen ist in 
den Fels gehauen und ausbetoniert, der - untere 
kurz vor seinem Ende mit Stahlplatten ausgekleidet: 
an ihn schließen sich die Spiralgehätise der Tur- 
binen an. Die an ihrem Eingang angeordneten 
Jolınson-Ventile haben als größten Durchmesser 
7,4 m und ein Gewicht von 307 t; gesteuert werden 
sie von Hand, haben aber auch selbsttätige Schnell- 
schlußvorrichtungen und können in, etwa vier 
Minuten geöffnet wie geschlossen werden. Die 
Stromerzeuger liefern Strom von 12000 V. Dr.Bi. 


Erdgas in Südfrankreich. In dem zwischen Lyon 
und Genf gelegenen kleinen Orte Vaux wurde durch 
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Bohrungen in einer Tiefe von 220 m eine Erdgas- 
quelle erschlossen, die anfangs in 24 st 200000 cbm 
Gas. lieferte. Der Gasdruck beträgt nach der Ab- 
schließung der Quelle 14 at; das Gas besteht aus 
506% Metham, 11,1% anderen Kohlenwasser- 
stoffen, 5,1 % Stickstoff und 2,8% Kohlensäure, sein 
Heizwert beträgt 9500 WE/cbm. Um das Erdgas 
nutzbar zu machen, wird es nach’ dem 9 km ent- 
fernten Gaswerk in Amberieu geleitet sowie nach 
einer benachbarten Glashütte. Die aus nahtlosen 
Mannesmannrohren hergestellte und autogen ge- 
schweißte Rohrleitung hat in ihrem ersten Teile 
einen Durchmesser von 150 mm, in ihren beiden 
Zweigleitungen dagegen nur 60 mm Durchmesser. 
Der Gasdruck wird auf 100 mm WS vermindert. 
Ein Teil des Erdgases wird auch unter 150 at auf 
Stahlilaschen gefüllt und so verkauft. Auch die 


dampfförmigen Kohlenwasserstoffe werden aus 


dem Gas in einer Adsorptionsanlage mit Hilfe von 
aktiver Kohle abgeschieden, wobei aus 1000 cbm 
Gas rund 30 Liter Benzin gewonnen werden, ohne 
daß hierdurch der Heizwert des Gases wesentlich 
verringert wird. (Génie civil 1927, S. 99.) Sander 

Zur Bestimmung des im Kesselspeisewasser 
gelösten Sauerstoffs hat die Cambridge 


A 


Die Grundlagen der Wärmeübertragung. Von Dr.- 
Ing. Friedrich Merkel. (Band IV der 
Sammlung: „Wärmelehre und Wärmewirtschaft“, 
unter Mitwirkung von Prof. Dr.-Ing. A. Naegel 
und Prof. Dr.-Ing. W. Pauer, Dresden, heraus- 
gegeben von Geh.Rat Prof. H. Pfützner, Dresden). 
XII und 235 S., 88 Abb., 38 Tab., 8°, 1927, Dresden, 
Th. Steinkopff. Brosch. 13,50 RM., in Leinen geb. 
15,— RM. Gewicht 370 bzw. 450 g. 


Die Uebertragung der Wärme bildet eine der 
Hauptgrundlagen der Maschinentechnik; in Dampf- 
kesseln, Heiz- und Kühlanlagen wird gute Wärme- 
übertragung angestrebt, in Rohrleitungen zum 
Transport von Wärme sucht man die Wärme- 
übertragung durch Schutzstoffe zu verringern; 
kurz gesagt, es gibt nur wenige Gebiete unserer 
heutigen Technik, wo die Wärmeübertragung 
nicht eine maßgebende oder wenigstens einfluß- 
reiche Rolle spielt. Wenn trotzdem die Behandlung 
dieser Fragen noch vielfach mit primitiven, empi- 
rischen Mitteln erfolgt, so liegt das daran, daß die 
theoretische Behandlung schwierig ist, da u. a. die 
verwickelten Vorgänge der Hydrodynamik und der 
Gastheorie eine maßgebende Rolle spielen. 


Der Verfasser des vorliegenden Buches hat sich. 


nun der dankenswerten Aufgabe unterzogen, das 
zusammenzutragen, was in neuerer Zeit auf dem 
Gebiet der Wärmeübertragung erforscht worden 
ist; er behandelt die reine Wärmeleitung in festen 
Körpern, sehr eingehend den Wärmeübergang, 
die Wärmestrahlung und den Wärmedurchgang; 
schließlich bringt er Tafeln der wichtigsten Stoff- 
werte (Wärmeleitfähigkeit, Zähigkeit, Strahlungs- 
werte usw.), ein Literaturverzeichnis und ein sehr 
zweckmäßiges Verzeichnis der in den Formeln be- 
nutzten Buchstabenbezeichnungen. 

Die einzelnen Formeln werden eingehend theo- 
retisch abgeleitet und an Hand von Tafeln und 
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Instrument Co. in London einen Apparat 
gebaut, der die fortlaufende Ermittlung des Sauer- 
stoffgehaltes im Wasser sehr rasch und genau 
ermöglichen soll. Durch ein Druckminderventil 
wird aus dem Dampfkessel ständig Wasser der 
Meßvorrichtung zugeführt, in der ein Strom von 
reinem, durch Elektrolyse erzeugtem Wasserstoff 
den gelösten Sauerstoff aus dem Wasser austreibt. 
Das Gasgemisch wird dann durch eine Metallzelle 
geführt, die eine Spirale aus Platindraht enthält. 
Eine zweite derartige Zelle wird von reinem 
Wasserstoff durchströmt. Die beiden Drahtspiralen 
werden durch einen, elektrischen Strom gleichmäßig 
beheizt und sind beide in eine Wheatstonesche Meß- 
brücke eingeschaltet. Infolge der verschiedenen 
Wärmeleitfähigkeit des reinen Wasserstoffs und 
des  Wasserstoff-Sauerstoffgemisches haben die 
beiden Zellen verschiedene Widerstände. Man kann 
nun das zugehörige Galvanometer so eichen, daß 
man an ihm unmittelbar den Sauerstoffgehalt von 
1 Liter Speisewasser ablesen kann. Auf diese 
Weise kann man sehr leicht feststellen, ob die 
Anlage zur Entgasung des Speisewassers einwand- 
frei arbeitet oder nicht. (Engineering, 1926, S. 610.) 


Sander. 


Bücherschau. 


Schaubildern erläutert. Die für die praktische An- 
wendung wichtigen Einzelheiten werden deutlich 
hervorgehoben und durch Rechnungsbeispiele be- 
sonders verständlich gemacht. Zahlreiche Fuß- 
noten verweisen auf die in den Fachzeitschriften 
verstreuten Arbeiten, während die wichtigsten 
größeren Werke aus dem Literaturverzeichnis 
ersichtlich sind. | 

Wer sich irgendwie mit den Fragen der Wärme- 
übertragung zu befassen hat, sei es, daß er in 
das Gebiet theoretisch eindringen will oder daß er 
nur die Richtlinien für die praktische Anwendung 
sucht, ohne sich mit den mathematischen Ab- 
leitungen eingehend befassen zu Können, der wird 
das Buch mit Nutzen zur Hand nehmen. Ich möchte 
die klare Darstellungsweise des Buches geradezu 
als ein Muster dafür bezeichnen, wie ein theoretisch 
schwieriges Gebiet in wissenschaftlich einwand- 
freier und gut verständlicher Weise zu behandeln 
ist. Die Ausstattung des Buches ist sehr gut. 

Parey. 

Feuchtigkeitsmessung von Dr. H. Bongards. 

322 S. mit 126 Textabb. und 2 Tafeln. R. Olden- 
- bourg, München-Berlin. 1926. Geh. 17.— M. | 

Das Buch enthält eine Zusammenfassung aller _ 
Methoden zur Bestimmung der Luftfeuchtigkeit 
und der Feuchtigkeit von Gasgemischen. 

Dem Buch ist als Einleitung ein Abschnitt vor- 
ausgeschickt, in welchem die Gasgesetze, die kri- 
tischen Zustände der Gase, die Physik des Wasser- 


. dampfes, die Messung von Druck und Temperatur 


besprochen werden. | 

Die Meßverfahren für die Feuchtigkeitsmessung 
sind in einzelnen 'Hauptabschnitten zusammen- 
gefaßt. Diese gliedern sich in: Absorptionsmetho- 
den, Sättigungsverfahren, Verflüssigungsverfahren 
des Wasserdampfes (Taupunktbestimmungsmetho- 
den), Verdunstungsverfahren und Verfahren unter 


130 Bücherschau. 


Benutzung hygroskopischer Körper. Besonders 
behandelt sind weiter die Feuchtigkeitsschreiber 
und die Feuchtigkeitsfernzeiger. 

Bei den einzelnen Methoden ist das Notwendige 
in theoretischer Hinsicht gesagt. 

Bei der Wichtigkeit der Feuchtigkeitsmessun- 
gen für die Technik und Meteorologie ist es zu 
begrüßen, daß eine Zusammenfassung der Ver- 
fahren in dem Buch erfolgt ist. 

Ein reichhaltiges : Literaturverzeichnis ver- 
größert den Wert des Buches. Kock. 


Drahtloses Fernsehen von Dr. G. Eichhorn, 
Zürich. 82 S. 36 Abb. B. G. Teubner, Leipzig. 
1926. Kart. 3.20 M. 

Das Buch behandelt das heute aktuelle Problem 
der drahtlosen Bildübertragung und bespricht im 
Anschluß daran das drahtlose Fernsehen. 

Es werden in besonderen Abschnitten zu- 
nächst die älteren Methoden der Bildübertragung 
besprochen und dabei unter anderem die Telauto- 
graphische Methode, sowie die Relief und Statisti- 
sche Methode berücksichtigt. Eingehend ist die 
Methode für den Wetterfunk nach Diekmann be- 
handelt und wird dann weiter das System der 
Bildübertragung nach Telefunken unter Benutzung 
der Kerrzelle und der indirekt 
Photozelle in allen Einzelheiten besprochen. An- 
schließend ist dann die Möglichkeit des Bildrund- 
iunkes erörtert und wird der Fernseher nach 
Diekmann und andere Lösungsmöglichkeiten des 
Problems kurz beschrieben. 

In dem Buch sind allerlei Zahlenangaben ge- 
macht, die es dem Leser erlauben, sich von der 
Größenordnung der Vorgänge eine Vorstellung zu 
machen und so zur leichteren Verständnis der- 
selben beitragen. Kock. 


Netzanschlußgeräte. Eine Anleitung für Bau und 
Gebrauch von Geräten zur Entnahme der Heiz- 
und Anodenspannung aus Gleich- und Wechsel- 
stromnetzen, von Dr. Eugen Nesper. 
Franckhsche Verlagshandlung, Stuttgart 1927. 

Zu den laufenden Unkosten, die den Betrieb 
eines Rundfunkempfäugers besonders kostspielig 
machen, gehört in erster Linie die Beschaffung der 

Anodenbatterie, meist einer Trockenbatterie, die 

sich rasch verbraucht und obendrein durch die 

gegen Ende ihrer Lebensdauer infolge der Ma- 

terialzersetzung entstehenden Extraströme zu 

häufigen Empfangsstörungen Veranlassung gibt. 
Der Gedanke lag nun nahe, durch geeignete 

Vorrichtungen den viel billigeren, im elektrischen 

Lichtnetz dargebotenen Strom — Gleich- und 

Wechselstrom — als Anodenstromquelle zu be- 

nützen. Freilich, auch der Lichtstrom hatte Eigen- 

schaften, die einen unmittelbaren Anschluß des 

Empfangsapparates an das Lichtnetz unmöglich 

machten. Bekanntlich wirken die kleinen Fünk- 

chen am Kollektor der Gleichstrommaschine als 
winzige Störsender, deren leiseste Regungen sich 

zum Leidwesen des Hörers äußerst sorgfältig im 

Lautsprecher registrieren. Der Wechselstrom aber 

ist überhaupt erst dann brauchbar als Anoden- 

stromquelle, wenn er gleichgerichtet, d. h. zu 

Gleichstrom umgeformt ist. 

Das vorliegende kleine Buch bringt nun in ge- 
drängter Uebersicht über die Arbeitsweise und an- 


beleuchteten, 
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schließend über den Bau von Netzanschlußgeräten 
beachtenswerte Hinweise. Ein besonderer Vorzug 
des Bändchens ist der, daß der Verfasser sich nicht ` 
nur auf die allgemeine Erörterung der vorliegen- 
den Fragen beschränkt, sondern daß er die besten 
der heute bekannten, industriellen Erzeugnisse 
einer kritischen Würdigung unterwirft. Einen 
Trugschluß, den man aus dem Untertitel des Buches 
ableiten könnte, klärt der Verfasser leider nicht in 
wünschenswerter Weise auf: Die Entnahme des 
Heizstromes aus dem Lichtnetz ist nach des Ver- 
fassers eigenen Ausführungen theoretisch wohl 
möglich, dagegen in der Praxis bei dem heutigen 
Stand der Technik nicht durchzuführen. 

Im übrigen ist das Bändchen mit Abbildungen 
von Geräten sowie mit Schaltbildern reichlich ver- 


sehen und dürfte auch dem Fortgeschritteneren 
manche Anregung bieten. Franz. 
Elektrisches Schaltzeug (mit Nachtrag). Bearbei- 


tet von Ernst Schupp, Öberingenieur der 

Siemens-Schuckert-Werke. Mit 323 Abbildun- 

gen. Oktav. XI, 192 Seiten. 1927. Verlag 

von Walter de Gruyter & Co. Berlin und 

Leipzig. In Leinen gebunden M. 5.40. (Siemens- 

Handbücher, herausgegeben von der Siemens & 

Halske A.-G. und den Siemens-Schuckert- 

Werken, G. m. b. H., VII. Band.) 

In der Reihe der Siemens-Handbücher ist ein 
8. Band über „Elektrisches Schaltzeug“ erschienen. 
Behandelt werden Anlasser für Elektromotoren. 
Regler für Dynamomaschinen und Elektromotoren 
und schließlich Schalter aller Art. In einem be- 
sonderen Nachtrag sind dann noch Hochleistungs- 
Schaltgeräte (Oelschalter) behandelt. 

Der Verfasser hat, sich absichtlich auf die Be- 
schreibung normaler Ausführungen der Siemens- 
Schuckert-Werke beschränkt; trotzdem ist das 
Buch recht umfangreich geworden, weil das bei 
dieser Firma zur Verfügung stehende Material 
eben selır zahlreich ist. Denn die Normalisierung 
konnte ja nicht verhindern, daß für die verschiede- 
nen Zwecke der jeweilig passende Appar vor- 
handen sein muß. 

In über 300 vorzüglichen Abbildungen: Skizzen 
und Schaltbildern wird der heutige Stand des 
Schaltzeug-Baues dargestellt; im Text werden die 
Apparate selbst beschrieben, und es werden die . 
Gründe angegeben, weshalb sich gerade diese oder 
jene Ausführung herausgebildet hat. Die Behand- 
lung der Theorie der Schaltvorgänge hat der Ver- 
fasser mit Absicht vermieden, weil sie in den ge- 
setzten Rahmen nicht hineingepaßt hätte. 

Das Buch wendet sich demgemäß an alle, die 
praktisch mit Schaltapparaten zu tun haben, ins- 
besondere also an Konstrukteure; auch denen, die 
häufig Schaltapparate beschaffen müssen, wird es 
gute Dienste leisten. 


Die Ausstattung des Werkes ist vorzüglich. 
Parey. 


Der praktische Maschinenzeichner. Von W. Apel 
und A. Fröhlich. 2. Auflage 51 Seiten. 
117 Abbildungen im Text und 18 Normblättern. 
Berlin. Julius Springer. 1927. 2,25 RM. 
Das Buch soll nach seinem Vorwort dem tech- 
nischen Zeichner im Konstruktionsbüro, den 
Studierenden an technischen Hoch- und Mittel- 
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schulen, sowie dem Fortbildungsschüler ein treuer 
Ratgeber sein. Für den Zeichner im Konstruktions- 
büro und insbesondere für den Fortbildungsschüler 
bedeutet es gewiß eine zweckmäßige Zusammen- 
stellung der grundlegenden Regeln und der tech- 
nischen Einzelheiten über die Ausführung von 
Maschinenzeichnungen. Für die Studierenden an 
Hoch- und Mittelschulen sind aber, auch in ähn- 
lichem Umfange, inhaltsreichere Schriften über den 
gleichen Gegenstand erschienen, in denen zugleich 
die beim Entwurf der Zeichnungen vom Standpunkt 
des Konstrukteurs aus zu beachtenden Gesichts- 
punkte berücksichtigt sind. Für diesen Leserkreis 
ist das Buch von Apel und Fröhlich m. E. nicht um- 
fassend genug; dafür reichen ja auch die vor- 
handenen Schriften vollkommen aus. 


Der Inhalt des ‘vorliegenden Buches erstreckt 
sich auf: Skizzen, Projektionen, Schnitte, Bruch- 
linien, Schraubendarstellungen, Ausziehen, Schraf- 
fieren, Schattieren, Eintragen der Maße, Angabe 
der Bearbeitung, Bemerkungen auf der Zeichnung, 
Anlegen der Schnittflächen, Beispiel für die 
Reihenfolge der Anfertigung einer technischen 
Zeichnung, Wie muß eine technische Zeichnung 
beschaffen sein, wenn sie den Anforderungen der 
Werkstatt genügen soll?, 
einem Anhang sind die wichtigsten Zeichnungs- 
normen des NDI abgedruckt. Dipl -Ing Ritter. 


Die Schaltungen des elektrischen Weichenantriebes. 
(Die Entwicklung der Schaltungen aus den 
Betriebsbedingungen.) Von Prof. Ing. Robert 
Edler, Honorardozent an der Technischen 
Hochschule in Wien. Sonderdruck aus der Zeit- 
schrift für das gesamte Eisenbahn-Sicherungs- 
wesen (Das Stellwerk) Jahrg. 1926 Nr. 9, 10, 11, 
12. Dr. Arthur Tetzlaff, Berlin-Schöneberg, 
Hauptstr. 59. 1,50 RM. 


Der Verfasser geht, wie er einleitend erklärt, 
von der Tatsache aus, daß die Schaltungen des 


clektrischen Weichenantriebes im Laufe der Zeit 


einen solchen Grad der Sicherheit und der Voll- 
kommenheit erreicht haben, daß ihre Entwicklung 
als abgeschlossen zu betrachten ist. „Während in 
den bisher vorliegenden Veröffentlichungen ledig- 
lich die fertigen Schaltungen, entsprechend der 
fortschreitenden Entwicklung und Verbesserung, 
in ihrer Wirkungsweise dargestellt und begründet 
wurden, soll in der vorliegenden Abhandlung der 
Versuch gemacht werden, die Schaltungen in ihrem 
innersten Wesen zu erfassen und sie aus den Be- 
triebsbedingungen abzuleiten.“ „Jede Schaltung 
ist das Ergebnis von Erwägungen, die angestellt 
werden müssen, wenn man die Erfüllung der 
Betriebsbedingungen erreichen will, allerdings ist 
aus der fertig vorliegenden Schaltung der Weg ge- 
wöhnlich nicht erkennbar, der zu der Schaltung 
iührte.“ „Es ist daher für das Studium der Schal- 
tungen von großem Werte, einen systematischen 
‚Weg aufzusuchen, der von den Betriebsbedingun- 
gen, die natürlich bekannt sein müssen, in folge- 
richtiger Weise Schritt für Schritt zu der Schaltung 
hinüberführt.“ Diese Gedanken werden in der 
Arbeit weiter ausgeführt und durch 31 anschauliche 
Zeichnungen, sowie verschiedene eingestreute 
Zahlentafeln erläutert. Den Schluß bildet eine 
chronologisch geordnete Literaturübersicht. Cr. 


Zeichenutensilien. In 
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Ueber das Schmelzen der wichtigsten technischen 
Nichteisen-Metalle und Nichteisenmetall-Legie- 
rungen in den . Metallgießereien. Von Dr. W. 
Claus. Mit 46 Abbildungen, 108 Seiten, Halle 
(S.), Wilhelm Knapp, 1926. Geh. 5,40 M., geb. 
6,80 M. | 

Die von Hubert Hermanns herausgegebene 

Sammlung: -Die Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- 

und Metallgießerei hat durch das vorliegende Heft 

eine Bereicherung erfahren. Auf dem Gebiet des 

Metallgießerei-Schrifttums stand bisher eine Lücke 

offen, die dieses Buch ausfüllen will und wird. Es 

bezweckt, den Metallgießern Kenntnisse von den 

Metallen, den Gesetzmäßigkeiten, denen sie im 

glühenden und im geschmolzenen Zustand unter- 

liegen, zu vermitteln und die Notwendigkeiten eines 
methodischen Vorgehens beim Erschmelzen der 
wichtigsten technischen Nichteisen-Metalle und 
ihrer Legierungen zu begründen. Nach einer Ein- 


leitung über die heute üblichen neuzeitlichen physi- 


kalischen Materialprüfungsmethoden und die Stoff- 
einteilung folgt ein Hauptabschnitt über die 
Grundlagen einer planmäßigen Schmelztechnik, der 
behandelt: Die Gase der Schmelzatmosphäre, die 
Gaslöslichkeit der einzelnen Schmelzflüsse, Schutz- 
decken-Materialien; Analysen von Kupferguß- 
Metall, eine Systematik der verschiedenen Metalle, 
Schmelz- und Gießtemperaturen, Abbrand, Gasauf- 
nahme, Korngröße und Festigkeit, Schwindung, 
Lunker, Steigerung, T’emperaturmessung. Der 2. 
Teil des Buches ist speziellen Arbeitsvorschriften 
für das Erschmelzen der Metalle und Legierungen 
gewidmet, nämlich den zinkfreien Sauerstoff und 
Schwefeldioxyd lösenden Schmelzflüssen: Kupfer, 
Kupfer-Zinn-Bronzen, Sonderbronzen, Bleirotguß- 
sorten, dann den zinkhaltigen Schmelzflüssen: 
Zink-Rotguß, Messing; es folgen Richtlinien über 
das Schmelzen von Nickel, Nickel-Legierungen, 
Monelmetall, Neusilber, Aluminium-Legierungen, 
Abfall- und Altmetalle usw. Die vorliegende Ar- 
beit ist auf wissenschaftlicher Grundlage für die 
Praxis verfaßt, wobei das in- und ausländische 
Schrifttum in weitgehendem Maße mit Sachkennt- 
nis bearbeitet und im Text jedesmal angegeben 
wurde. Das Buch gewinnt dadurch an Wert für 
den Wissenschaftler. Auch dem praktischen Metall- 
gießer wird es willkommen sein und es ist diesem 
Werk im Interesse einer Verwissenschaftlichung 
des deutschen Metallgießereigewerbes eine weite 
Verbreitung zu wünschen. Dr.-Ing. Kalpeıs. 


Bei der Schriftleitung eingegangene Bücher. 


Adreßbuch der Dampfkeselbesitzer Deutschlands. Band 
II. Prs. 18.— RM. Industrieverlag Carl Haenchen, 
Halle-S. | 

Fritz Kohlrausch, Probleme der 
(Heft 87/88 der Sammlung Vieweg). 
10.— RM. Verlagsbuchhandlung Friedr. 
Sohn, Braunschweig. 


Vierteljahrshefite zur Konjunkturforschung. Herausgegeben 
vom Institut für Koniunkturforschung. Sonderheft 1: 
Zur Analyse des Eisenmarkts. Prs. 10.— RM. Reimar 
Hobbing, Berlin. 

Arthur Lichtenauer, Die geographische Verbreitung der 
Wasserkräfte in Mitteleuropa. Prs. br. 6— RM. 
Univ.-Verlagsbuchh. von Kabitzsch & Mönnich, Würz- 
burg. 1926. 

H. R. Henning, Der Holzmodellbau (Heft 5: Die Betriebs- 
praxis der Eisen-, Stahl- und Metallgießerei). Prs. br. 
3.20, geb. 4.30 RM. Wilhelm Knapp, Halle-S. 


(Gamma)-Strahlung 
Prs. brosch. 
Vieweg & 
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Mitteilungen der Polytechnischen Gesellschaft zu Berlin 


Tankanlagen zur gesicherten Aufbewahrung 
ieuergefährlicher Flüssigkeiten. Die Lagerung 
flüssiger Brennstoffe für den Kraftwagenbetrieb 
erfolgt in unterirdisch verlegten Behältern, aus 
denen die Flüssigkeit mittels Gasdruck oder durch 
Pumpen entnommen werden kann. Für den Klein- 
betrieb, besonders auch für die öffentlichen Tank- 
stellen, werden heute allgemein die Pumpen- 
anlagen bevorzugt, während das Gasförder- 
verfahren mehr bei Großanlagen, mit zumeist 
eigener Gaserzeugungsstation, bei Spezialunter- 
nehmungen, die der Pumpenbetrieb nur schlecht 
erfassen kann, oder auch bei Privatgaragen, wo der 
Verdienst nicht aus dem Brennstoffverkauf heraus- 
gewirtschaftet werden muß, Verwendung findet. 


Als Spezialunternehmungen, welche derartige, 
vor allem auch den behördlichen Bestimmungen 
genügende Tankanlagen bauen, kommen u. a. die 
Martini & Hüneke Maschinenbau-Akt.-Gesellschaft, 
Berlin SW 48, sowie die Fabrik explosionssicherer 
Gefäße G. m. b. H., Salzkotten in Westf., in Frage. 
Dieselben haben auf Grund langiähriger Erfahrung 
vorbildliche Lagerungssysteme zur Aufbewahrung 
flüssiger Brennstoffe geschaffen, die mit höchster 
Leistungsfähigkeit unbedingt zuverlässigen Schutz 


gegen die bekannten Brand- und Explosionsgefah-. 


ren verbinden. In seiner technischen Ausgestaltung 
läßt sich das System „Martini & Hüneke“ am besten 
dahin kennzeichnen, daß es auf einen vorbeugenden 
Gefahrenschutz abzielt. Bekanntlich entstehen die 
Gefahren dadurch, daß die Dämpfe der feuergefähr- 
lichen Flüssigkeiten beim Zusammentreffen mit dem 
Sauerstoff der Luft feuer- und explosionsgefährliche 
Gemische bilden. Sie können umgekehrt als be- 
seitigt gelten, wenn Vorsorge getroffen wird, daß 
Luft niemals mit der in der Anlage gelagerten 
Flüssigkeit in Verbindung treten kann. Aus dieser 
Denen enden: „Martini & Hüneke nicht 
"=  »,oxydierende Gase 
(Kohlensäure oder 
nee. Stickstoff) an, die 
EES ‚ständig alle Hohl- 
= räume innerhalb 
= des Lagerungs- 
ds komplexes aus- 
= füllen. Je nachdem 
& wird dann gleich- 
zeitig das Gas zur 
Brennstoff- 
Í förderung (Schutz- 
ER: gasdruck- 
Abb. 1. verfahren) oder 
lediglich als 
Schutzmedium benutzt; in letzterem Falle erfolgt 
dann die Brennstoffentnahme mittels Hand- oder 
Kraftpumpe. 


Bei den Tankanlagen Bauart „Salzkotten“ wird 
irgend ein Schutzmedium nicht verwendet; viel- 
mehr werden zum Schutz der aufgespeicherten 
Brennstoffvorräte Flammendurchschlagsicherungen 
vorgesehen, welche an allen zum Behälter führen- 


den Leitungen angebracht sind. Auch in diesem 
Falle, d. h., wenn weder Flammen noch Zündfunken 
in den Behälter Saas 2 
gelangen können, 

besteht ein zuver- 
lässigerLagerungs- Se | 
schutz, da ja auch 11 
die Ansammlung L 
explosionsfähiger 
Dampfluftgemische | \ 
im Behälter be- 
deutungslos ist, so Er 
lange jede Zünd- Mes 
gelegenheit ent- ie 
fällt. Die Brenn- SES 

stofförderung n Y 
erfolt hier` mittels ee 
Pumpe. | 

Abb. 1 zeigt 
den Schnitt durch 

eine Martini- 
&-Hüneke-Druck- 
anlage. Der Behälter liegt, um ihn Beschädigungs- 
möglichkeiten aller Art zu entziehen, in der Erde: 
von hier aus führen die Leitungsstränge zu den 
oberirdisch in einem verschließbaren eisernen 
Schrank angeordneten Armaturen. Bei der Brenn- 
stoffzufuhr werden die aus dem oberirdischen 
Behälter verdrängten Gase in die Abfüllzeräße hin- 
übergeleitet. um auch diese mit einer Schutzxas- 
füllung zu versehen. Unter dem Druck des Gases 
erfolgt die Brennstoffentnahme an der ebenfalls im 
Schrank vorgesehenen Zapfarmatur; letzterer ist 
in der Regel ein geeichtes Meßgefäß vorgeschaltet. 
um die entnommenen Mengen stets genau ermitteln 
zu können. Ueber den Behältervorrat gibt ein 
Schwimmerstandanzeiger jederzeit Kenntnis. 

Die Salzkottener Ausführungsform, Abb. 2, zeigt 
einen im wesentlichen gleichen Aufbau, sowohl hin- 
sichtlich der Lagerung des Behälters als auch der 
Leitungen nach dem Armaturenschrank. 

Als wichtige Vorzüge der gasgeschützten An- 
lagen sind neben der automatischen Dichtigkeits- 
kontrolle, welche das Gas gewährleistet, sowie der 
Rostverhütung durch das Schutzmedium die Siche- 
rung der abzufüllenden Transportfässer zu nennen. 
Ihnen gegenüber steht bei den Salzkottener Lage- 
rungen in erster Linie der kostenlose Betrieb. Man 
wird daher immer von Fall zu Fall zu prüfen haben. 
welche Ausführungsform zweckmäßig vorzuziehen 
ist, und vor allem dann, wenn es sich um die Unter- 
bringung größerer Vorratsmengen handelt, bei 
denen durch Aufstellung einer eigenen Gaserzeu- 
gungsmaschine die laufenden Betriebskosten auf 


ein Minimum herabgedrückt werden können. 
Samter. 
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Der Einfluß der elastischen Vorspannung auf die 


Beanspruchung von Schrauben. 


Von Ing. Guido Bersa, 
Technische Hochschule Graz. 


Die übliche Berechnung von Schrauben und 
Schraubenverbindungen vernachlässigt vollkommen 
die Elastizität des Schraubenbolzens und der ver- 
schraubten Teile. Im allgemeinen ist das auch ohne 
weiteres zulässig. Es gibt aber doch Fälle, bei 
welchen die Elastizität des Materials in Verbindung 
mit der Vorspannung der Schraube zu nicht zu 
unterschätzenden Ueberbeanspruchungen der letz- 
teren führt. Im folgenden werden wir nun sehen, 
wie man diesen Einfluß der elastischen Vor- 
spannung bestimmen und ihm unter Umständen 
vorbeugen kann. 


Wir betrachten die 
Schraubenverbindung 
in der Abbildung 1. 
Zwei Teile a und b 
werden durch die 
"Schraube f zusammen- 
gehalten. Damit sich 
die beiden Teile auch 
unter der Betriebslast 
P, welche sie vonein- 
ander zu entfernen 
sucht, in ihrer Be- 
rührungsfläche O mit 
einem Fugendruck S, 
| | berühren, wird die 

Abb. 1. Schraube mit einer 

gewissen Vorspannung 

S angezogen. Solange P nicht auftritt, haben 
wir nun folgende Verhältnisse: 


. a und b werden mit der Kraft S zusammen- 
gedrückt und verkürzen sich insgesamt um 
während sich der Schraubenbolzen um ~- ı längt. 
Der Abstand der Schraubenmutter vom Schrauben- 
kopf ist jetzt x, = 1 — òa, Im ungespannten Zu- 
stand der Schraube ist dieser Abstand y = x, — 
ò = 1 — da, — dh. Jetzt tritt eine Kraft K auf, 
welche die beiden Teile a und b zu trennen sucht. 
Unter der Einwirkung von K wird sich nun die 
Schraube etwas mehr längen. Dafür können sich 
aber a und b etwas ausdehnen und der Fugendruck 


m 


in O, der bis jetzt gleich S war, wird auf S, sinken. 
Die Gesamtbelastung der Schraube ist jetzt K + S, 
und dieser entspräche eine Dehnung ĉi. Der Ab- 
stand der Mutter vom Kopf wird also sein: x, = 
y + òl. Die Zusammendrückung der Teile a und 


b durch S, und K sei insgesamt ta. Es ist daher . 


auch X, = l = Öa, =y + di, = l EEE da, me (òl, — Òlo). 
6a] == Sa, = öl, TR öl, (1) 

Diese Deformationen sind im allgemeinen direkt 
proportional den sie erzeugenden Kräften, so daß 
wir setzen können: 

õa =S-A,, 6. = S, - ÅA, + K - A, 

öl, = S : Li, öl, = (S, + K) s Li’ 
S, ist wie S eine reine Druckkraft im Innern der 
Teile a und b; man kann daher denselben Faktor A, 
verwenden. K dagegen tritt von außen auf und er- 
zeugt eine andere Formänderung, daher A,. Setzen 
wir nun diese Werte in Gleichung (1) ein, so er- 
halten wir: 


L, + As u l 
und die Gesamtbeanspruchung der Schraube ist: 
K+S =S+K (1—5) (3) 


Diese Beziehung wurde der Einfachheit halber 
an dem üblichsten Falle von zwei miteinander ver- 
schraubten Teilen abgeleitet. Sie läßt sich aber 
sinngemäß auch auf jede beliebige Schrauben- 


= verbindung anwenden. Ihre praktische Anwendung 


wollen wir nun an einem einfachen Beispiele zeigen. 
Und an den folgenden Variationen desselben wer- 
den wir sehen, wie man durch konstruktive Aende- 
rungen der Schraubenverbindung den Einfluß der 
elastischen Vorspannung wenigstens innerhalb ge- 
wisser Grenzen beherrschen kann. 


Wir hätten einen doppelwandigen Kolben einer 
Dampfmaschine mit der üblichen Kolbenstangen- 
befestigung, wie Abbildung 2 zeigt. Der Kolben sei 
aus Gußeisen und ohne Rippen. Die Schraube wird 
nun mit der Vorspannung S angezogen. Ihre 
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| 2 l 
Längendehnung ist daher 3, = S .- E f können 


wir als konstant annehmen, wenn wir | so wählen, 
= wie aus der Abbildung ersichtich. Für die Kolben- 
stange sei E = 2200000 kg/cm”. Durch S wird 
andererseits die Nabe zusammengedrückt und zwar 


Den 


Querschnitt der Nabe können wir ebenfalls über 
die Länge l als ungefähr konstant auffassen. Er sei, 
nach ausgeführten Kolben, F = 2f, bei einem 
Elastizitätsmodul von E, = 1000000 kg/cm’. Wir 
erhalten ietzt: Ä 

l l 


nach demselben Gesetz da, = S . F-E, 


Lo | 


Li = FE = 7200000 P ^! F- E, 20000001 
Wolle Ihe Das A., ermit- 
h | teln wir nach fol- 
j | genden Gesichts- 
Orca? f punkten. Sieht 
D 5 man vom Kolben- 
I J f stangenquer- 
VALKLA NER schnitt ab und be- 
| y trachtet die volle 


y Kolbenfläche, so 


kann man die auf 


einen unendlich 
Fe £ — schmalen Kreis- 
sektor wirkende 


Kraft dK in seinem 
Schwerpunkt angreifend denken, so daß ent- 


3 dK auf die 


Nabe und ; dK auf die Kolbenperipherie wirken. 


- Diese 3 dK müssen nun wieder durch die Kolben- 


sprechend dieser Dreiecksbelastung 


wände auf die Nabe übertragen werden. Unter der 
Voraussetzung, daß sich daran beide Kolbenwände 
gleich beteiligen und unter Vernachlässigung der 


L 
7 dK 


wirken von links auf die Kolbennabe z dK. Ueber 


die ganze Kolbenfläche genommen sind es also 


von der rückwärtigen Wand übertragenen 


2 
3 K 


und die dadurch erzeugte Deformation ist 
2 l 21 2 
3 K. F.E, oder A. = 3F- E, = zA; . Diese Er- 


mittlung von A, erhebt keinen Anspruch auf Ge- 
nauigkeit, die sich aber auch durch exaktere Ueber- 
legungen, wozu hier kein Platz ist, nicht viel ver- 
bessern ließe. Sie soll vielmelir nur zeigen, wie 
man sich auch bei schwierigeren Fällen in einfacher 
Weise helfen kann. 
S, = S — 0,82 K. 

Ist nun S wie üblich 1,2 und K = P, so ist S, = 
0,338 P und S, + P = 1,38P, statt 1,2 P, wie be- 
absichtigt. Die Schraube ist also um 15 % über- 
beansprucht. 


Man könnte nun zwei Mittel anwenden, um diese 
Ueberbeanspruchung herabzusetzen. Nämlich Ver- 
erößerung des Nabenquerschnittes F, oder Ver- 
kleinerung der Vorspannung S. Würde man z. B. F 


. überlegen dabei 
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verdoppeln, so wäre S, noch immer 0,32P. So 
kommen wir also nicht weiter. Es bleibt nur übrig, 


die Vorspannung herabzusetzen. Wir wollen ein 
S; — 0,2P haben. Nun ist S >99 - - P, : in 
unserem Falle 0,82, daher 0,2 P S” _.082P 


SS = 102P, Das ist die Vorspannung. mit 
welcher wir das gewünschte S, wirklich erreichen. 
Die. Gesamtbeanspruchung der Schraube ist jetzt 
P + S, = :12P wie vorgesehen und wofür de 
Schraube gerechnet ist. 

Jetzt wollen wir sehen, wie die Verhältnisse 
sind, wenn wir den Kolben nicht doppelwandig aus- 


. führen, sondern so, wie Abbildung 3 zeigt. Es ist: 


dh =S- Li = Seg, da =S: A S S ody 
l 


6. = (K+S,) - Li, E, = 1000000 kg/cm’, 
5a» = Sı ' A, + K'A. Für A, können wir mit 
a 
S . 2 l 
ziemlicher Annäherung setzen A: ~ E.E: Wir 
| 

folgendermaßen: Die Kraft K 
muß von der Kolbenwand auf die Nabe über- 
tragen werden, was nur durch Auftreten von 
Schub und Biegung möglich ist. In der Be- 
rührungsfläche zwischen Mutter und Nabe kann 
dagegen nur reiner - Druck herrschen. Dieser 
Druck wird sich nun in das Nabeninnere fortsetzen, 
bis er zu Null geworden und in Schub und Biegung 
übergegangen ist. Innerhalb dieser Druckregion 
wird nun eine Deformation eintreten. Daß diese 
nicht linear von K abhängig sein wird. ist sicher. 
Da wir aber weiter keinen Anhalt dafür haben, die 
sonst von K erzeugten Deformationen diese lineare 
Abhängigkeit besitzen (siehe Abb. 2 und 4), so 
können wir eine solche auch für diesen Fall an- 
nehmen. Die Rechnung würde sonst zu umständ- 
lich werden, ohne sonderlich an Genauigkeit zu ge- 
winnen. Im allge- 
meinen ist der Einfluß 
dieser Uebergangs- 
zone auch nicht groß, 
so daß der dabei ge- 
machte Fehler zu- 

lässig erscheint. Will 
man sicher gelen, so 
kann man ja diese 
Uebergangszone ver- 
nachlässigen, man. er- 
hält dann nur etwas 
ungünstigere Werte. 


In unserem Falle stellen wir uns. vor, daß 
der Druck von seinem Größtwert an der 
Berührungsstelle zwischen Mutter und Nabe 


innerhalb der Strecke a linear auf Null sinkt, so 
daß wir im Mittel auf die Strecke a einen Flächen- 


druck ` hätten. Damit wird aber die Formände- 
a 
K a 2 
es e mo 9 = n ee E i 
rung JF E, oder A, P-E, s sei nun etwa 
a = 031 und F = 2f. Diese Werte setzen 


wir nun in Gleichung (2.) ein und erhalten: 
S, = S—0,55 K. Für S = 1,2P und K = P 
ist S = 0,65P und S + P = 1,65P statt 
1,2 P. Diese Schraubenverbindung ist also noch 
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ungünstiger als die frühere. Die Schraube ist um 
33% mehr beansprucht als vorgesehen. Wollen 
wir wieder S; = 0,2P haben, so muß 0.2 P = $ 
— 0,55 P sein. und es wird Y = 0.75P. 

Diese unerwünschte Ueberbeanspruchung kön- 
nen wir aber hier auch auf andere Weise ver- 
meiden. Wenn wir nämlich den Anschluß der Nabe 
an den Kolben nach Abbildung 4 vornehmen. Jetzt 


a 
| i— 3 
ist ða = Sı "A, + K A’,, wobei A’, ~ FE’ a 
NER ne ; 0,81 
sei hier etwas größer, a = 0,41; A, = BE Auch 


die Nabe wird aus konstruktiven Gründen etwas 


größer ausfallen, etwa F = 3f. Wir erhalten nun: 


S, = S—0,92 K; und für S = 12P und K = P 
ist S, = 0,28 P und S, + P = 1,28 P, so daß die 
Schraube nur um etwa 7% mehr beansprucht ist. 

Aehnlicher Beispiele gibt es natürlich noch viele. 
Es hat aber nicht viel Zweck, noch mehr solcher 
Fälle zu besprechen, denn es wäre ja doch nur eine 
mehr oder minder variierte Wiederholung des 
schon Gebrachten. Die 
in den vorstehenden Bei- 
spielen gezeigte Anwen- 
dung der Gleichungen 
(1), (2) und (3) läßt sich 
für jeden anderen Fall 
ohne weiteres durch- 
führen. Auch den kom- 
pliziertesten Verhält- 
nissen wird man durch 
sinngemäße Anwendung 
der Gleichung (1) 
l recht werden. Auf 
Schwierigkeiten dürfte man nur bei der Bestim- 
mung der Faktoren A, und A, stoßen. Diese lassen 
sich exakt überhaupt nicht bestimmen. In den 
meisten Fällen wird es aber gelingen, sie inner- 
halb der Genauigkeitsgrenzen, die diese Rechnung 
verlangt, zu ermitteln. Es ist nur zu beachten, daß 
die‘ Verhältnisse nicht immer so einfach sein 
müssen, wie in den vorstehenden Beispielen, wo 
wir reinen Druck hatten. Es können unter Umstän- 
den auch Biegung und Verdrehung und Kombina- 
tionen davon auftreten, was beim Aufsuchen der 
Faktoren A berücksichtigt werden muß. 


Welcher der oben für die Erreichung eines 
kleinen S, gezeigten Wege eingeschlagen werden 
‚ soll, läßt sich natürlich im allgemeinen nicht sagen. 
Das muß von Fall zu Fall entschieden werden. 
Durch Vergrößerung von F wird man, wie wir 
schon gesehen haben,. und wie man sich leicht über- 
zeugen kann, nicht viel erreichen können. Denn 
das F läßt sich aus leicht begreiflichen Gründen 
nicht beliebig vergrößern. Und wäre es auch mög- 
lich, so hätten wir dann wahrscheinlich keine Ge- 
währ mehr dafür, daß wirklich das ganze F als 
tragender Querschnitt gilt. Das beste Mittel ist 
sicherlich das beim einwandigen Kolben gezeigte, 
das auf dem Prinzip beruht, den Kraftfluß inner- 
halb der verschraubten Teile so zu gestalten, daß 
die Kraft K, die von außen kommt, den verschraub- 
ten Teil auf einem möglichst großen Teil der 
Strecke I durchfließt. So gut und einfach dieses 
Mittel ist, so selten dürfte es sich aber anwenden 


ge- 


. die Gestalt: Sı = S— K: y 
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lassen. Im .allgemeinen wird man sich also nur 
durch Verkleinerung der .Vorspannung S helfen 
können. Und damit kommen wir in ein altbekanntes, 


sehr leidiges Gebiet, das außerhalb jeder Voraus- 


sicht und Berechnung liegt. Denn wir haben gar 
keine Kontrolle darüber, wie stark eine Schraube 
bei der Montage angezogen wird. Das muß man 
eben dem Gefühl des Arbeiters überlassen. Und 
dieses äußert sich meistens darin, daß die Schrau- 


. ben einfach „angeknallt“ werden. Dieser Unsicher- 
- heit in bezug auf die Vorspannung kann man da nur 


so gerecht werden, daß man die Beanspruchung 
der Schraube durch P niedrig hält, damit dann die 
Beanspruchung durch P + S, nicht zu hoch wird. 

Es gibt aber nun doch noch, ein Mittel, mit wel- 
chem man die Vorspannung wenigstens innerhalb 
gewisser brauchbarer Grenzen nach Wunsch ein- 
stellen kann. Das ist die Verwendung elastischer 
Unterlegscheiben, wie sie gewöhnlich als Schrau- 
bensicherung verwendet werden. Es darf das frei- 
lich nicht irgendeine beliebige elastische Unterlage 
sein. Diese muß so beschaffen sein, daß man an ihr 
die Kraft, mit welcher die Schraube angezogen 
wird, feststellen kann. Diesen Anforderungen ge- 
nügt der neue Spannring des Bochumer Vereins, 
wie ihn die Z.d. V. D.I. 1925 auf S. 109 bringt. Er 
erfüllt aber den von uns gewünschten Zweck auch 
nur dann, wenn er nicht ganz flachgedrückt ist, so 
daß die Schraube nicht weiter angezogen werden 
kann. Der Ring darf nur auf ein bestimmtes Maß 
zusammengedrückt werden, das sich mittels ein- 
facher Hilfsmittel, etwa Paßbleche verschiedener 
Stärke, leicht ermitteln läßt. Da die elastischen, 
Eigenschaften jedes Ringes geprüft werden und be- 
kannt sind, läßt sich damit die Vorspannung mit 
genügender Genauigkeit einstellen. 

Erzeugt eine Kraft K eine Zusammendrückung 
des Ringes von ôb; = P 'Bı, so erhält unsere Glei- 
chung (2), wie man sich leicht überzeugen kann, 


L, + A, + B, 


LAAF. Infolge 
der großen Durchbiegung des Spannringes, die 
mehrere Millimeter beträgt, ist aber B, ein viel- 
faches von L, + A, und L, + A, so daß der Bruch 


- sehr nahe bei 1 liegt. A, ist im allgemeinen kleiner 
als A,, so daß = kleiner als 1 wird, aber bloß um 


Geringes. Sagen wir \ = 0,98 Ist also K = P 


und S = 1,2P, so ist S, = 0,22 P und S, + P = 
1,22 P. 

Einen Nachteil hat aber dieser Ring. Wird näm- 
lich K aus irgendeinem Grunde größer, als die Be- 
triebskraft P, so kann 'der Fall eintreten, daß S, zu 
Null wird, und in diesem Augenblicke heben sich 
die miteinander verschraubten Teile voneinander 
ab. Das kann freilich bei jeder, anderen Schrauben- 
verbindung ohne Spannring auch eintreten. Der 
Unterschied ist aber der, daß sich in dem einen 
Fale die Schraube allein längt. Und diese Dehnung 
beträgt höchstens einige Hundertstel Millimeter. 
Im anderen Falle kommt die Zusammendrückung 
des Spannringes dazu, und diese kann bis zu Milli- 
metergröße anwachsen. Es wird also ein „sicht- 
bares“ Abheben eintreten. Das ist aber in vielen 


u a 
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Fällen, in welchen eine solche Ueberlastung hie 
und da vorkommen kann, ohne: daß man die 
Schraube deswegen stärker zu bemessen braucht, 
- unstatthaft. Da ist der Spannring eher ein Schaden 
als ein Nutzen. | 
Besondere Beachtung verdient ein Sonderfall, 
der kurz gestreift werden möge. Das ist der Fall 
einer elastischen Zwischenlage zwischen zwei ver- 
schraubten Teilen, also z. B. eine Dichtung. Ist die 


Zusammendrückung der Zwischenlage durch eine. 


Kraft K..öc, = PC, so wird 
L, + A, 
Sea SRK 
EER Li +A +C; 
Besitzt nun die Zwischenlage eine 
‚Stärke, ist es z.:B. eine Dichtung aus Leder, so 
kann C, unter Umständen recht groß werden, 


ziemliche ` 


u f : : | 
und 5; dann sehr klein. Dadurch steigt aber 


S, und damit auch die Gesamtbeanspruchung 
der Schraube. Das ist zwar zum Zwecke der 
Dichtung. nur günstig, für die Schraube aber höchst 
unwillkommen. Rechnerisch wird sich dieser Ein- 
fluß der Dichtung sehr selten feststellen lassen. 
Denn die elastischen Eigenschaften des zur Dich- 
tung verwendeten Materials sind besonders bei 
hohen Drücken meistens unbekannt. Diese Drücke 
sind gewöhnlich auch so hoch, daß auch noch 
plastische Deformationen hinzukommen, welche die 
Materialeigenschaften stark verändern können. Man 
wird sich daher auch hier meistens damit beschei- 
den müssen, die Schrauben zsefühlsmäßig reichlich 
stark zu wählen. 


Die elektrische Stromversorgung von Warenhäusern 
und ähnlichen Geschäftsbetrieben. 


Von Oberingenieur Foerster (Berlin.) 


Von dem ‚Umfange des elektrischen Betriebes 
in einem Warenhause wird sich der Außenstehende 
schwerlich eine richtige Vorstellung machen 
können, denn abgesehen von der elektrischen 
Beleuchtung in den Dunkelstunden während der 
Geschäftszeit in den Wintermonaten sieht der 
Außenstehende und die das Warenhaus besuchende 
Kundschaft nicht viel von dem elektrischen Betrieb. 
Und doch ist dieser so vielseitig und umfangreich, 


daß er einen beachtlichen Posten im Betriebs- 


kosten-Konto des Warenhauses darstellt. 

Der elektrische Betrieb umfaßt in erster .Linie 
allerdings die künstliche Beleuchtung des Waren- 
hauses während der Geschäftszeit in den Dunkel- 
- stunden der Wintermonate, daneben auch die 
stellenweise ständige Beleuchtung von solchen 
Räumen, die infolge ihrer ungünstigen baulichen 
Lage vom natürlichen Tageslicht selbst in den 
Sommermonaten nicht ausreichend beleuchtet 
werden, und die deshalb auch für den eigentlichen 
Warenhaus-Geschäftsbetrieb von untergeordneter 
Bedeutung sind, wie Lager- und Packräume, 
Garderoben, Toiletten, Kellerräume und andere 
gelegentliche Aufenthalts- und Arbeitsräume. 


Ferner ist neben der allgemeinen Zweckbeleuchtung 


die Lichtreklame und Reklamebeleuchtung in den 
Schaufenstern in Betracht zu ziehen, die auch naclı 
offiziellem Geschäftsschluß noch im Betriebe ist. 
Ebenso die baupolizeilich vorgeschriebene Not- 
beleuchtung zur Nachtzeit, die eine ausreichende 
Orientierung und die notwendigste Uebersicht 
ermöglichen soll, die aber auch bei etwaigem Ver- 
sagen der Stromlieferung während der Geschäfts- 
zeit aushilfsweise zur notwendigsten Allgemein- 
beleuchtung für kurze Dauer dienen soll. 

Die elektrische Gesamtanlage eines Waren- 
hauses umfaßt ferner den Betrieb einer größeren 
Anzahl von Elektromotoren, z. B. für die Personen- 
und Warenaufzüge, etwa vorhandene Rolltreppen 
(escaliers roulants), pneumatische Rohrpost- 
anlagen für zentralisierten Kassenbetrieb, den 
Betrieb für die Eismaschinen, Kühl- und 
Ventilationsanlagen, sowie für alle sonstigen 
Motoren, z. B. für die Näherei, Reparatur- und 


‚Pflegeanstalten u. 


andere Werkstättenbetriebe, für Vorführungs- 
zwecke und dgl mehr. 

Die Stromversorgung für den elektrischen 
Gesamtbetrieb kann auf vier verschiedene Arten 
erfolgen und zwar: 

1. Aus dem Städtischen Elektrizitätswerk ader 

der zuständigen Ueberlandzentrale. 

2. Aus einer eigenen elektrischen Zentraie 
unter Ausschluß jedes anderweitigen Strom- 
bezuges. 

3. Im gemischten Betrieb: Eigenzentrale und 
Strombezug aus dem Elektrizitätswerk. - 

4. Aus einer eigenen Akkumulatoren-Unter- 
station, bei dem gesamten Strombezug für 

diese aus dem Elektrizitätswerk. 

Welche von den vier Stromerzeugungs- und 
Strombezugsmöglichkeiten sich für jedes Waren- 


. haus je nach seiner Größe und seinen: besonderen 


Einrichtungen als die wirtschaftlich vorteilhafteste 
Betriebsform empfiehlt, kann nur von Fall zu Fall 
durch sehr eingehende und gewissenhafte Auf- 
stellung von Erstellungs- (Investitions-) und 
Betriebskosten-Berechnungen und durch ver- 
gleichende, völlig objektive Rentabilität$berechnun- 
gen ermittelt werden, in denen restlos alle in 
Betracht zu ziehenden Faktoren berücksichtigt 


sind. Es: ist leicht einzusehen, daß die hierfür not- - 
Schwierig- 


wendigen : Kalkulationen mancherlei 
keiten bieten. Es sollen deshalb in Nachstehendem 
einige Anhaltspunkte gegeben werden, die als all- 
gemein gültige Grundlagen für diese Kalkulationen 
dienen können. Es sei hierbei bemerkt, daß auch 
noch in vielen anderen Geschäftsbetrieben die Ver- 


hältnisse ganz ähnlich liegen, wie bei den Waren-. 


häusern, z. B. in großen Hotels, in Theatern, Groß- 
banken, größeren Kurhaus- und Restaurations- 
betrieben, Krankenhäusern, Sanatorien, Heil- und 
de. m. Die ganz großen 
Betriebe dieser Art haben ebenso wie die großen 
Warenhäuser wohl zumeist ihre eigenen Zentralen, 
weil diese für Betriebe mit einem Höchstverbrauch 
von 500 Kilowatt und mehr unter allen Umständen 
die wirtschaftlich vorteilhafteste Betriebsform dar- 
stellen. Für Betriebe mit einem Höchstverbrauch 
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von 50 bis etwa 300 Kilowatt könnte aber, je nach 
den gegebenen Verhältnissen, auch die eine oder 
andere der erwähnten Betriebsformen sich als 
wirtschaftlich vorteilhafter erweisen, die dann sehr 
ernstlich in Betracht zu ziehen sind. 


1. Alleiniger Strombezug 
aus öffentlichem Versorgungsnetz. 


Der Betrieb der elektrischen Anlage eines 
Warenhauses aus dem Städtischen Elektrizitäts- 
werk oder der zuständigen Ueberlandzentraie 
würde an sich wohl die einfachste und für -den 
Geschäftsbetrieb des Warenhauses bequemste 
. Betriebsform sein, wenn...das Elektrizitätswerk 
dem Warenhaus immer den Strom zu einem wirt- 
schaftlich annehmbaren Tarif liefern würde. Hier 
sind aber der Verwaltung des Elektrizitätswerkes 
sehr häufig Grenzen gesetzt, die nicht ohne Nach- 
teil für den rationell-wirtschaftlichen Gesamt- 
betrieb der Stromerzeugungsanlage des Kraft- 
werkes überschritten werden dürfen. 
ay | 
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Als Stromart kommen meistens Gleichstrom 
2X 220 Volt und Drehstrom 3 X 380/220 Volt in 
Betracht. Im ersteren Falle werden die Elektro- 
motoren über 1000 Watt mit 440 Volt von den 
Außenleitern des Dreileiternetzes betrieben, im 
letzteren Fall mit 380voltigem Drehstrom. Die 
Lichtspannung ist in beiden Fällen 220 Volt. 

In Abb. 1 sind zwei Belastungskurven eines 
normalen Städtischen Elektrizitätswerkes mittlerer 
Größe mit Straßenbahnbetrieb mit einer Höchst- 
leistung der Stromerzeugungsanlagen bis zu 
12000 kW dargestellt, wie diese Kurven sich wohl 
auch mit dem Belastungsverlauf der meisten Elek- 
trizitätswerke ähnlicher Größe und mit ähnlichen 
Betriebsverhältnissen ungefähr decken könnten. 
Die ausgezogene Kurve a (Abb. 1) zeigt den Be- 
lastungsverlauf während eines Werktages im 
Dezember-Januar, einem. der kürzesten Tage 
unter unseren Breitengraden, während die punk- 
tierte Kurve b (Abb. 1) den Belastungsverlauf 
während eines Werktages im Juni-Juli, einem der 
längsten Tage, veranschaulicht. Aus dem Ver- 
gleich beider Kurven ist ohne weiteres zu ersehen, 
welche Anforderungen die Lichtspitzen der Kurve a 
(Abb. 1) an die Stromerzeugung des Kraftwerkes 
stellen. Die gesamten Stromerzeugungsanlagen mit 
ihren Maschinen, Apparaten, Kabelnetzen, Trans- 
formatoren etc. müssen so bemessen sein, daß sie 
das Spitzen-Maximum zu decken vermögen, das 
aber nur an einigen wenigen der kürzesten Tage 
des ganzen Jahres (insgesamt etwa 200 Stun- 
den p. a.) auftritt. Wie aus dem Verlauf 
der Kurve b (Abb. 1) ersichtlich, erhebt sich die 
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. Belastung des als Beispiel gewählten Kraftwerkes 


an den längsten Tagen des Jahres im Juni-Juli 
kaum über 4000 kW. Die Stromerzeugungsanlage, 
die für eine Höghstleistung von 12000 kW be- 
messen ist, wird hier also im Mittel kaum mit % 
ihrer Höchstleistung beansprucht. Bezieht man die 
mittlere effektive Belastung eines Elektrizitäts- 
werkes auf die gesamte Maschinenleistung ein- 
schließlich der Reserven, so erhält man den Aus- 
nutzungsfaktor.des Kraftwerkes. Dieser wird um 
so kleiner, je höher die Maximumspitze den übrigen 
Teil der Kurve überragt. Es ist einleuchtend, daß 
die Verwaltung eines Elektrizitätswerkes, dessen 
Stromerzeugungsanlagen soweit ausgenutzt sind, 
daß sie zur Bewältigung der durch die höchste 
Lichtspitze der Kurve a (Abb. 1) angezeigten . 
Höchstbelastung ausreichen, alles vermeiden muß, 
was dieses Maximum noch überschreiten Könnte, 
weil die Stromerzeugungsanlage in allen ihren 
Teilen sonst überlastet werden und zu kost- 
spieligen Erweiterungen zwingen würde, die sich in 
absehbarer Zeit aber meist nicht rentieren. Ren- 
tiert sich aber die Erweiterung durch den Strom- 
bezug eines neu hinzutretenden Großkonsumenten, 
so wird die Erweiterung, wenn nicht andere 
Gründe dagegen sprechen, wohl meist ausgeführt, 
und zwar auf Grund eines langfristigen Strom- 
lieferungsvertrages mit dem ‚betr. Großkonsumen- 
ten. Bis dahin wird die Verwaltung des Elektri- 
zitätswerkes durch eine zweckentsprechende Tarif- 
politik ein weiteres Anwachsen der Belastungs- 
spitze zu verhindern suchen. _ 

Einen möglichst gleichmäßigen Verlauf der Be- 
lastungskurve oder wenigstens ein Absenken der 
Maximumspitze zu erzielen, jedenfalls aber ihr 
weiteres Ansteigen zu verhindern, ist das Streben 
aller Elektrizitäts-Verwaltungen. Es ist dabei den- 
noch ihre weitere Aufgabe, allen Wünschen der 


'Stromabnehmer nach Möglichkeit gerecht zu wer- 


den, dessen ungeachtet aber auch eine angemes- 
sene, gesunde Rentabilität des Elektrizitätswerkes 
durchzuführen und stets im Auge zu behalten. 


SEEREEBEERERTSEERRTRIENE 
BEERBZERHEERETIRSHREERNS EN 
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Abb. 2. 


Abbildung 2 zeigt nun den ungefähren Verlauf 
des Stromverbrauchs eines Warenhauses mit einem 
Höchstverbrauch von etwa 300 kW und zwar — in 
Uebereinstimmung mit Abb. 1 — in Kurve a den 
Verlauf des Verbrauches an einem der kürzesten 
Werktage im Dezember-Januar und in Kurve b 
den Verlauf des Verbrauches an einem der längsten 
Werktage im Juni-Juli. Kurve a zeigt zwei Licht- 
spitzen, dazwischen die Mittagssenke, die in der 
ihre Erklärung 
finden, während Kurve b neben einem geringen 
Verbrauch an Licht hauptsächlich den Vėr- 


z 
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lauf des Stromverbrauchs der Motoren anzeigt. 
Vergleicht man die a-Kurven der beiden Abbil- 
dungen 1 und 2 miteinander, so wird man finden, 
-= daß der Spitzenverbrauch des Warenhauses zeit- 
lich in die Spitzenbelastung des Elektrizitätswerkes 
fällt. Hierin liegt der Grund, weshalb die Elek- 
trizitätswerke nicht immer in der Lage sind, den 
Warenhäusern nach Wunsch mit einem wirtschaft- 
lich vorteilhaften Stromtarif entgegenzukommen. 
Billigen Strom kann das Elektrizitätswerk meist 
nur zur Nachtzeit abgeben, etwa von 8 Uhr abends 
bis 7 Uhr morgens; Strom zu normalem Preise von 
7 Uhr morgens bis 3 Uhr nachmittags. Die Zeit 
von 3 oder 4 Uhr nachmittags bis 7 oder 8 Uhr 
abends aber wird das Elektrizitätswerk für den 
Stromabnehmer mit billigem Tarif als Sperrzeit 
festsetzen, während der sich der Stromabnehmer 
- verpflichten müßte, überhaupt keinen Strom. vom 
Elektriztätswerk "zu beziehen, es sei denn aus- 
nahmsweise im Notfalle, dann aber zu einem Tarif 
mit einem Preisaufschlag auf den normalen Licht- 
Strompreis. Es ist bei solchen tariflichen Schwie- 
rigkeiten zu prüfen, ob das Warenhaus mit einer 
der anderen drei Betriebsformen in bezug auf wirt- 
schaftliche Stromversorgung vorteilhafter fährt. 
Die Grundlage für das Kalkül bleiben immer die 
Belastungskurven des Elektrizitätswerkes und die 
Verbrauchskurven des Warenhauses, die aber von 
Fall zu Fall zuvor genauestens so aufzuzeichnen 
sind, daß sie den tatsächlich gegebenen Verhält- 
nissen entsprechen. 


2. Elektrizitäts-Selbsterzeugung in einer Eigen- 
zentrale. | 


Die elektrische Eigenzentrale für das Waren- 
haus, falls diese in das Kalkül der Stromversorgung 
mit einbezogen werden soll, ist nach dem heutigen 
Stande der Technik zweckmäßig durch .Diesel- 
motoren zu betreiben, die in bezug auf Wirtschaft- 
lichkeit, Brennstoffbeschaffung (Rohöl!), Betriebs- 
sicherheit, Einfachheit und Sauberkeit im Betriebe 
unter den Verbrennungsmotoren an erster Stelle 
stehen. Außerdem sind sie nicht in dem Maße wie 
die etwa in Betracht zu ziehende Dampfkraftanlage 
baupolizeilichen Beschränkungen unterworfen. Sie 
können bei Raummangel meist in Unterkellerungen 
von Höfen oder Nebengebäuden Aufstellung finden. 


Mit Rücksicht darauf, daß früher oder später 
doch einmal eine Aenderung in der Stromversor- 
gung unter Abkehr von der Eigenzentrale ein- 
treten könnte, derart, daß der elektrische Betrieb 
des Warenhauses an das Städt. Elektrizitätswerk 
angeschlossen werden sollte, wird man das Gleich- 
strom-Dreileitersystem mit 2 X 220 Volt Spannung 
wählen, und zwar mit einer Akkumulatorenbatterie, 
die außer für den Spannungsausgleich auch als 
kleine Sicherheitsreserve bei etwa vorkommenden 
Betriebsstörungen dienen müßte. Falls das zu- 
ständige öffentliche Elektrizitätswerk aber Dreh- 
. strom liefern sollte, so wird es sich bei der Eigen- 
zentrale für das Warenhaus in den meisten Fällen 
empfehlen, hierauf zunächst keine Rücksicht zu 
nehmen, wenn nicht von vornherein mit dem 
späteren Anschluß oder Teilanschluß an das Elek- 
trizitätswerk gerechnet werden soll. 

Für die Spitzenleistung wird man bei der 
Eigenzentrale so disponieren, daß nicht etwa die 


~ 
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reine Maschinenleistung für das Maximum zu be- 
messen ist, sondern Maschinen + Akkumulatoren. 
Das idealste Verhältnis wäre, wenn für die 
Spitzenleistung: Maschinen + 
ihren Einzel-Maximalleistungen: Maschinenleistung 
= Akkumulatorenleistung wäre. Da eine größere 
Akkumulatorenleistung aber relativ teurer als eine 
größere Maschinenleistung ist, so wird man — den 
jeweilgen Betriebsverhältnissen Rechnung tragend 
— meist die Maschinenleistung größer und die 
Akkumulatorenleistung kleiner wählen, jedoch 
immer so, daß ihre Summe die erforderliche 
Spitzenleistung sicher hergibt. 

Für das Rentabilitätskalkül sind von den ein- 
schlägigen Firmen Kostenanschläge einzufordern, 
denen Betriebskostenaufstellungen beizufügen sind, 
wenn man es nicht vorzieht, mit den Vorarbeiten 
für das Kalkül einen tüchtigen, auf dem Gebiete er- 
fahrenen, unabhängigen Zivilingenieur zu betrauen, 
der die Kostenanschläge und Betriebskostenauf- 
stellungen sachverständig und obiektiv-zewissen- 
haft nachzuprüfen hat, bevor diese für das ver- 
gleichende Rentabilitätskalkül Berücksichtigung 
und Verwendung finden. 

Der Vorteil der Eigenzentrale ist die völlige 
Unabhängigkeit von fremder Stromlieferung, die 
allerdings, wenn sie durch Akkumulatoren-Reserve 


bei vorkommenden Betriebsstörungen sichergestellt 


sein soll, eine Batterie entsprechender Größe er- 
fordert. 


3. Versorgung durch gemischten Betrieb aus einer 
Eigenzentrale und durch Strombezug aus einem 
öffentlichen Elektrizitätswerk. 


Für den gemischten Betrieb in der Stromver- 
sorgung eines Warenhauses kommt sowohl die 
Eigenzentrale wie der Strombezug aus dem Städt. 
Elektrizitätswerk oder der zuständigen Ueberland- 
zentrale in Betracht. Hierfür wird die Einrichtung, 
je nach der von dem zuständigen Öffentlichen 
Elektrizitätswerk verfolgten Tarifpolitik in den 
meisten Fällen so getroffen, daß das Elektrizitäts- 
werk für den weiteren Ausbau seiner Grund- 
belastung den möglichst gleichbleibenden Haupt- 
teil des Warenhausverbrauchs, in unserem Bei- 
spiel etwa bis zur 75 kW-Linie (Abb. 2), und evtl. 
den ganzen Verbrauch in den Sommermonaten, der 
ungefähr mit dieser Linie abschneidet, liefert. Das 
Warenhaus dagegen deckt mit seiner eigenen 
kleinen Zentrale die über die 75 kW-Linie hinaus- 


gehenden Lichtspitzen. In den Verhandlungen 
mit der Elektrizitätswerks-Verwaltung über 
einen wirtschaftlich möglichst vorteilhaften 
Tarif für den Strombezug des Waren- 
hauses, die seitens des Elektrizitätswerkes 
durch Betriebs-, Belastungs-, wirtschaftliche 
Ausnutzungs- und Höchstleistungs - Rück- 


sichten, hinsichtlich der dem Warenlıause ein- 
zuräumenden Konzessionen, bestimmt werden, 
wird auch die Linie zwischen Grund- und Spitzen- 
verbrauch und damit die der ganzen Disposition 
entsprechende Größe der Eigenzentrale des 
Warenhauses festgelegt. 


Das Elektrizitätswerk soll — und darin liegt der 
Hauptvorteil dieser Betriebsform außerdem als 
Sicherheitsreserve dienen für etwaige Betriebs- 
störungen in der Eigenzentrale.. Hierfür müssen 


Akkumulatoren in. 
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Stromart und Spannung in der Eigenzentrale mit 
der des Elektrizitätswerkes selbstverständlich über- 
einstimmen oder aber es müssen bei anderer 
Stromart Einrichtungen vorgesehen werden, die 
den Anschluß der Gesamtanlage des Warenhauses 
an das Leitungsnetz des Elektrizitätswerkes er- 


möglichen und in einfachster Weise ohne weiteres 


durchführen lassen. 

Für die baupolizeilich vorgeschriebene Not- 
beleuchtung ist in allen Fällen eine kleine Akkumu- 
latorenbatterie erforderlich. 


d. Strombezug aus dem Öffentlichen Elektrizitäts- 
werk und Versorgung aus einer eigenen Akkumu- 
latoren-Unterstation. 


Die ‚Stromversorgung des Warenhauses aus 
einer eigenen Akkumulatoren-Unterstation erfor- 
dert eine Batterie, deren Kapazität und Leistung 
dem Spitzenverbrauch des Warenhauses ent- 
spricht (vergl. Kurye a Abb. 2), zu deren Ladung 
das Elektrizitätswerk Nachtstrom zu einem außer- 
ordentlich billigen Tarif liefern müßte. Bei dieser 
Betriebsform liefert das Elektrizitätswerk nicht nur 
den gesamten Strombedarf des Warenhauses, son- 
dern — weil für die Anschlußbatterie mit einem 
Nutzeffekt von günstigstenfalls etwa 80 % zu rech- 
nen ist — sogar mindestens 25 % mehr Strom als 
das Warenhaus für seinen Licht- und Kraftbetrieb 
de facto braucht. Da das Warenhaus aber für den 
Strombezug als Nachtstrom einen sehr vorteil- 
haften Tarif vom Elektrizitätswerk erwirken kann, 


so ist der Gesamt-Strombezug aus dem Elektrizi- . 


tätswerk für die Ladung der Anschlußbatterie immer 
noch sehr erheblich billiger, als wenn die Strom- 
versorgung des Warenhauses direkt aus dem 
Leitungsnetz des Elektrizitätswerkes erfolgen 
würde, denn hiervon hängt die Wirtschaftlichkeit 
dieser Betriebsform in allererster Linie ab. Für 
diese Form der Stromversorgung aus der eigenen 
Akkumulatoren - Unterstation (Anschlußbatterie) 
sind allerdings neben den in der Hauptsache durch 
den Strombezug verursachten, nicht unerheblichen 
beweglichen Betriebskosten, auch die festen Be- 
triebskosten recht beträchtlich, weil die Anlage- 
kosten — wenn sie auch nicht ganz die Höhe der- 
` senigen der Eigenzentrale für den Gesamtverbrauch 
des Warenhauses erreichen, — doch immerhin 
recht hoch sind. Es kommen für den Kapitaldienst, 
für Amortisation und Verzinsung des Anlage- 
kapitals für Batterie und Ladeeinrichtungen neben 
der Batterie-Instandhaltung und Versicherung durch 
die Lieferfirma, Reparaturen, Ersatz etc. ziemlich 
hohe Quoten in Anrechnung. 
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Diese Betriebsform empfiehlt sich mit einiger 
Aussicht auf Wirtschaftlichkeit auch nur, wenn von 
dem zuständigen Öffentlichen Elektrizitätswerk 
Gleichstrom zur Verfügung steht, so daß außer der 
teueren Anschlußbatterie nur noch die Aufstellung 
einer Zusatzmaschine zur Erzeugung der für die 
Ladung erforderlichen Zusatzspannung mit der zu- 
gehörigen Schalttafel in Frage kommt. Wenn da- 
gegen vom Elektrizitätswerk Drehstrom geliefert 
wird, so würde durch die notwendig werdende Um- 
formung desselben in Gleichstrom durch Gleich- 
richter mit zugehörigem Transformator, oder 
durch Motorgenerator als Zweimaschinenaggregat, 
oder durch Einanker-Umformer mit zugehörigem 
Transformator ‘nebst allen erforderlichen Meß- 
instrumenten, Schalt- und Regulierapparaten etc. 
die Wirtschaftlichkeit dieser Betriebsform von 
vornherein in Frage gestellt, ganz abgesehen von 
der durch die Umformung bedingten weiteren Ver- 
schlechterung des Wirkungsgrades der ganzen 
Anlage. 


Es hat jede der vier vorstehend aufgeführten 
Betriebsformen auch in reinen Betriebsfragen 
(Personal, Unterhaltung etc.) ihre‘ Vor- und Nach- 
teile. Ihre Wirtschaftlichkeit ist durch das Ren- 
tabilitätskalkül von Fall zu Fall zu ermitteln, und 
zwar an Hand der Belastungskurven des Elek- 
trizitätswerkes und dem von der Verwaltung des- 
selben festgesetzten Stromtarif einerseits, sowie 
an Hand der Verbrauchskurven des Warenhauses 
andererseits, die — wie bereits erwähnt — sich 
aber mit den tatsächlichen Verhältnissen in jedem . 
speziellen Fall, soweit dies nur immer durchführ- 
bar ist, decken müssen. 


Dabei wird sich ergeben, daß die eigene Strom- 
erzeugungsanlage im allgemeinen erst dann in Be- 
tracht zu ziehen ist, wenn eine Höchstbelastung 
von etwa 40 kW bzw. ein Jahresstromverbrauch 
von 40-—50 000 Kilowattstunden (kWh) vorliegt. 
Diese Zahlen werden von kleineren Warenhäusern 
meistens nicht erreicht, so daß diese auf die eigene 
Stromerzeugungsanlage besser verzichten. Aber 
alle hier in Betracht kommenden Geschäftsbetriebe 
können in vielen Fällen ihre Aufwendungen für 
elektrische Beleuchtung erheblich vermindern, 
wenn sie an Stelle der häufig veralteten Beleuch- 
tungskörper moderne, den Lichtstrom rationeller 
ausnutzende Armaturen verwenden würden. Wie 
bekannt, haben auch große Warenhäuser durch 
solche : Maßnahmen Ersparnisse bis zu 30% am 
Stromverbrauch für Lichtzwecke erzielt. 


Polytechnische Schau. 


(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Ein neuer Handiernsprecher. Nachdruck ver- 
boten! Einer der Glanzpunkte der Leipziger Tech- 
nischen Frühiahrsmesse war ein neuer Handfern- 
sprecher — ein Mikrotelephon sagt der Deutsche — 
von Siemens und Halske, ein Glanzpunkt deshalb, 
weil er auf seinem Gebiete mehr als den üblichen 
kleinen Fortschritt bringt. Zwei Neuerungen sind 
es, die als wesentliche Schritte vorwärts anzusehen 
sind, nämlich die Herstellung des ganzen Handfern- 


sprechers aus einem einzigen Stück, das aus einem 
außerordentlich widerstandsfähigen Isolierpreßstoff 
gefertigt ist (Bild 1), und die Herstellung des Fern- 
hörers als Kapsel (Bild 2), die einfach in den Hand- 


‚ fernsprecher eingelegt wird und dadurch ihre leiten- 


den Verbindungen bekommt. Beim Mikrophon 
machte man das — abgesehen von der Kinderzeit 
des Fernsprechers — immer schon so, aber die 
Herstellung des Fernhörers als Kapsel ist ein ganz 
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neuer, großen Erfolg versprechender Gedanke, und 
zwar aus zahlreichen Gründen. So ist eine solche 
Fernhörerkapsel ein Gegenstand, der sich wie kaum 
ein anderer zur Reihen- und Massenherstellung 


Abb. 1. 
eignet: Sie wird also billig und kann für alle über- 
haupt in Betracht kommenden Zwecke vollkommen 
einheitlich hergestellt werden. Nur die Wicklungen 
auf dem Magneten müssen verschiedene Windungs- 
zahlen haben, je nachdem, ob es sich um ein Gerät 
für Ortsbatterie — wobei der Apparat selbst mit 
einer Batterie versehen ist —, oder um eines zum 
Anschluß an Aemter mit Zentralbatterie — wobei 
der Apparat keine Batterie hat, sondern vom Amt 
aus mit Strom gespeist wird —, oder ob es sich um 
Funkhörer handelt, die ja bekanntlich etwa je 2000 
Ohm Widerstand haben müssen. Aber diese Spulen 
werden ebenfalls reihenmäßig hergestellt und auf 
die Magnete einfach aufgeschoben, so daß diese 
kleine Abweichung die Einheitlichkeit der Her- 
stellung in keiner Weise stören kann. Als einen der 
wichtigsten Vorteile der Fernhörerkapsel sehe ich 
an, daß ihr Magnet nicht einstellbar ist; das klingt 
sonderbar, denn man hielt bisher die Einstellbarkeit 
für einen Vorzug. Die rauhe Wirklichkeit sieht aber 
anders aus; fast alle einstellbaren Fernhörer 
sprechen nicht so gut, wie man es nach der Sorg- 
falt ihrer Herstellung erwarten sollte, weil eben die 
Einstellvorrichtung vonNichtsachkundigen verstellt, 
oder, wenn man sich ganz deutlich ausdrücken 
will, weil.daran gespielt wird. Man muß froh sein, 
wenn dabei das Schallblech nicht so verbogen wird, 
daß es dauernden Schaden leidet und nie mehr gut 
arbeiten kann. Die Fernhörerkapsel kann aber so 
hergestellt werden, daß sie mit Sicherheit die beste 
Wirkung ergibt. Ein weiterer Vorteil ist natürlich 
die bequeme Auswechselbarkeit, namentlich in Ver- 
bindung mit der Billigkeit: Taugt ein Fernhörer 
nichts mehr, so wirft man die kleine Kapsel einfach 
weg und setzt eine neue ein — das ist das Werk 
von Sekunden; dieses Verfahren erspart Zeit, Geld 
und Aerger, und man hat dann eben nicht einen not- 


Abb. 2. 


dürftig instandgesetzten Fernhörer, sondern einen 
vollkommen neuen mit allen seinen guten Eigen- 
schaften. 
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Der ganze Handfernsprecher mit seiner ge- 
fälligen Form, an dem sich keine Vernickelung von 
Metallteilen abgreifen kann — was immer schlecht 
aussieht, wenn es geschehen ist —, weil keine 


Abb. 3. 


Metallteile außen vorhanden sind, .ist leicht sauber 
zu halten, da er keine scharfen Kanten und Rinnen 
hat, in denen sich Schmutz festsetzen könnte. Er 
ist erheblich leichter als die bisherigen Handfern- 
sprecher und kann trotzdem einen Puff vertragen. 


tj 2 
Abb. 4. 


An Zusammenbauarbeit wird dadurch erheblich ge- 
spart, daß die Leitungen gleich mit in den Handgriff 
eingepreßt werden. Auch dieser Um- 
stand hat eine Verbilligung zur Folge. 
Früher baute man Fernsprech- 
apparate mit Zierleisten, die wahre 
~ Wunderwerke der Möbeltischlerkunst 
4 : waren, auch Rokokofernsprecher gab 
; es — heute läßt man sie durch ihre ge- 
_ drungene, einfache, _ zweckent- 
sprechende Form wirken. Gerade in 
Verbindung mit solchen Apparaten 
(Bild 3 und 4) wirkt der neue Hand- 
fernsprecher besonders schön, und 
wenn man sich erst daran gewöhnt hat, so mag 
man die alten Ausführungsformen gar nicht mehr 
selien. 
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Auch sonst sind übrigens die Apparate sehr ver- 
einiacht worden; insbesondere die für weiter- 
gehende Anforderungen, wie solche mit Rückfrage- 
und Reihenschaltung usw. sind nicht mehr die Un- 
geheuer von ehedem, die einen halben Schreibtisch 

einnahmen. Das alles wird dazu beitragen, dem 
Fernsprecher noch eine erheblich weitere Ver- 
breitung zu sichern, als er sie heute schon hat, und 
ihn immer mehr zu einem Diener des arbeitenden 
Menschen zu machen. Die Möglichkeiten, die die 
Technik auf diesem Gebiete bereits heute bietet, 


werden lange noch nicht genügend ausgenutzt. 
Max. Fischer. 


_Metallisierung von  Gasbehältern. M. U. 
Schoop macht interessante Mitteilungen über 
den Schutz von Gasbehältern gegen Rostansatz. 
Die Spritzverzinkung hat sich für diesen Zweck 
recht gut bewährt und es kann bezüglich des Rost- 
schutzes hierbei unbedenklich eine Garantie von 
15—20 Jahren übernommen werden. Der Rost- 
schutz von Gasbehältern ist besonders wichtig an 
Orten, die in der Nähe des Meeres oder in tro- 
pischem Klima liegen; so hat Verfasser z. B. in 
Dänemark an den Wandungen von Gasbehältern 
eingeiressene Löcher beobachtet, die jedoch mit 
Hilfe der Spritzverzinkung dauerhaft verschlossen 
werden konnten. Bei solchen Eisenbauten, die wie 
z. B. Bojen dauernd der Einwirkung des Meer- 
wassers ausgesetzt sind, wird zweckmäßig nicht 
Zink, sondern Blei aufgespritzt. 

Die Kosten der Spritzverzinkung sind zwar 
höher als die eines Farbanstriches, dieser Unter- 
schied wird aber durch den Wegfall der Kosten für 
die Instandhaltung mehr als ausgeglichen. Für 
100 qm Spritzverzinkung an einem Gasbehälter des 
Gaswerkes Zürich ergaben sich folgende Kosten: 


Zinkdraht, 81 kg ie 170 Fr.. . . . 13770 Fr. 
Sauerstoff, 8,5 cbm ie 1,70 Fr.. . ..1445 Fr. 
gel. Acetylen 4,5 cbm . . . . 25,00 Fr. 
Löhne: 2 Mann X 23 Std. ig, 1,70 Fr. . 7820 Fr. 

255,35 Fr. 


Die Kosten stellen sich somit auf rd. 2,— Mk. je qm 
Fläche, wobei aber zu beachten ist, daß das Zu- 
spritzen solcher Stellen, wo die Bleche überein- 
andergelegt und vernietei sind, wesentlich mehr 
Zeit und mehr Metall erfordert. Andererseits ist im 
obigen Preis das Reinigen der Bleche mit dem 
Sandstrahlgebläse nicht mit inbegriffen. 

Das Metallisieren läßt sich durch Anwendung 
einer Führungsvorrichtung für die Spritzpistole 
‚wesentlich verbilligen. Da hierbei der Abstand der 
Spritzdrüse von der Blechoberfläche konstant ist, 
wird der Schutzüberzug auch gleichmäßiger. 

Das Metallspritzverfahren von Schoop beruht 
bekanntlich darauf, daß feinzerteiltes Metall in ge- 
schmolzenem Zustand mit Hilfe eines Preßluft- 
strahles von 3,5 at auf die betreffende Oberfläche 
geschleudert wird. Infolge der außerordentlichen 
Geschwindigkeit, mit der die Metallteilchen auf die 
Oberfläche aufprallen, entsteht ein sehr fest- 
- haftender Ueberzug, so daß man den Vorgang ge- 
wissermaßen als eine „kalte Schweißung“ an- 
sehen kann. | 

Die neueste Bauart der Spritzpistole, Type HG, 
unterscheidet sich von den früheren Ausführungen 
dadurch, daß die Preßluft nicht konzentrisch, son- 
dern durch flache Schlitzdüsen zugeführt wird, 
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ferner.daß die zunı Schmelzen des Zinkdrahtes er- 


forderlichen Gase (Azetylen und Sauerstoff) nicht 
mehr getrennt, sondern fertig gemischt dem. 


Brenner zugeführt werden. Durch den Wegfall des 
zweiten Gasschlauches wird der Apparat nicht nuı 
handlicher, sondern auch der thermische Wirkungs- 


grad wird hierdurch wesentlich verbessert. Inden 


Metallisator-Werkstätten in Zürich wird nach 
diesem Verfahren schon seit zwei Jahren aus- 


schließlich gearbeitet. Flammenrückschläge sind. 


hierbei bisher nie beobachtet worden, während 
sonderbarerweise diese Erscheinung bei getrennter 


Zuführung der beiden Gase des öfteren vor- 


gekommen ist. Bei Verwendung dieser neuen Aus- 
führung der Spritzpistole wird bei der Verzinkung 
ein Wirkungsgrad von etwa 85 Proz. erzielt. So- 
mit entfallen bei einem Verbrauch von 81 kg Zink- 
draht für 100 qm Fläche 0,81 X 0,85 = 0,68 kg Zink 
auf 1 qm Fläche. Unter normalen Verhältnissen 
werden für das Ueberziehen von 1 qm Fläche 6--7 


Minuten gebraucht; bei Vorhandensein von Stoß- 


fugen und Nieten, die wie im vorliegenden Falle 
eine besondere Behandlung erfordern, beträgt der 
Zeitaufwand jedoch 12—15 Minuten. Die Erfahrung 
hat gezeigt, daß die Spritzverzinkung von Gas- 
behältern und Tanks aller Art ohne Betriebsstörung 
ausgeführt werden kann und das auch bei etwaigen 
Ausströmen von Leuchtgas aus undichten Stellen 
der Behälterwand eine Entzündung des Gases 


keinesfalls eintritt, da der zum Zerstäuben des. 


Zinkdrahtes nötige Luftstrahl einen kräftigen 
Gegendruck bewirkt. (Chem.-Ztg. 1926, S. 850 
bis 851.) Sander. 


Schwarzkern-Temperguß. Beim amerikanischen 
oder Schwarzkern-Temperguß verwendet man an- 
statt einer oxydierenden Umgebung wie beim euro- 
päischen Verfahren eine chemisch neutrale Um- 
gebung und der Prozeß besteht in einer Zersetzung 
des Zementits in Eisen und Graphit, die dem GußB- 
stück einen schwarzen Bruch im Kern und einen 
weißen an der Peripherie verleiht. Namentlich für 
Stücke mit starken Querschnitten ist das Ver- 


fahren dem europäischen vorzuziehen, indem der 


Einfluß der Temperatur im Stückinneren mehr zur 
Geltung kommt als die desoxydierende Wirkung, 
die den Kern nur bei schwachen Querschnitten er- 
reicht. Den Amerikanern ist es gelungen, die 
Technik der Tempergießerei erheblich zu ver- 
bessern, aus welcher Tatsache die bedeutende Ent- 
wicklung dieses Industriezweiges ihre Erklärung 
findet; man kann sagen, daß der Schwarzkern- 
Temperguß z. Z. dort eines der wichtigsten Eisen- 
erzeugnisse darstellt. Die Herstellung von 
Schwarzkern-Temperguß kann auf zweierlei Weise 
erfolgen: synthetisch durch Kohlung von Stahl- 
spänen und durch direktes Schmelzen des Eisens 
unter gleichzeitiger Aenderung der Zusammen- 
setzung im gewünschten Sinne. Die bestgeeignete 
Zusammensetzung scheint sich in folgenden Gren- 
zen zu bewegen: 2,35—2,60 % Kohlenstoff, 0,8 bis 
1,0 % Silizium, 03 % Mangan, 0,03 % 
Schwefel, 0,15—0,25 % Phosphor. Die Zerreiß- 
festigkeit von Schwarzkern-Temperguß ist umge- 
kehrt proportional zum Gesamtkohlenstoff-Gehalt. 
Dies rührt daher, daß der Zusammenhang des Fer- 
rits durch die Anwesenheit von Temperkohle- 
Partikeln unterbrochen wird. Das Silizium erleich- 
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tert die Trennung in freien Kohlenstoff und Ferrit 
aus dem Zementit. Seine Anwesenheit (in Mengen, 
die umgekehrt proportional zum Kohlenstoff sind) 
ist für die Zersetzung des Eisenkarbides wesentlich. 
Die Zersetzung des einfachen Karbides Fe,C unter 
dem Einfluß der Wärme geht leichter vor sich, als 
wenn ein Doppelkarbid vorhanden ist, etwa das 
-= Doppelkarbid von Eisen und Mangan, dessen An- 
wesenheit die Perlitbildung begünstigt. Eine 
größere Menge von Schwefel als gewöhnlich, 
könnte wegen der Bindung eines Teiles des Man- 
gans als Sulphid die Vermehrung des Mangan- 
gehaltes zulassen. Ist auf der einen Seite eine 
Festigkeitssteigerung durch das Mangan zu er- 
warten, so darf auch die das lempern nachteilig be- 


einflussende Perlitbildung nicht außer acht gelassen | 


. werden. Das Einpacken der Stücke in den Kästen 
hat mit Stoffen zu erfolgen, die nicht oxydierend 
wirken, genügend fein für die Entfernung und den 
Abzug der Luft sind und die einen ziemlich schnel- 
len Wärmeaustausch gestatten. Sand entspricht 
zwar den beiden ersten Bedingungen, ist aber ein 
schlechter Wärmeleiter. Walzensinter ist zu oxy- 
dierend und Eisenerz zu grobkörnig und nicht 
gleichmäßig nichtoxydierend. Immerhin läßt sich 
die ungenügende Neutralität der beiden letzteren 
verbesseren. Ihr Einfluß auf den Kohlenstoff der 
Gußstücke verursacht eine dauernde Verminderung 
ihres Eisenoxydgehaltes. Ist dieser auf geringe 
Grenzen eingeschränkt, so wird ihr Einfluß der 
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Jahrbuch der Technik. Technik und Industrie. 
13. Jahrgang 1926/27. Dieck & Co. (Francklis 
Techn. Verlag) Stuttgart. In Ganzleinen RM. 6. 


Das nunmehr mit dem 13. Bande herausgekom- 
mene „Jahrbuch der Technik“ hat sich bekanntlich 
seit seinem Bestehen die Aufgabe gestellt, fort- 
laufend über alles das zu berichten, was auf allen 
Gebieten der Technik in der abgelaufenen Zeit- 
spanne des letzten Jahres an wichtigen Neuerungen 
herausgekommen ist oder an besonderen Begeben- 
lıeiten sich ereignet hat. Und dies nicht etwa in 
wissenschaftlicher Form — denn die Fachleute 
werden ja ohnehin über ihre besonderen Fach- 
gebiete stets auf dem laufenden gehalten —, son- 
dern gerade in einer für die breiten Massen der 
Bevölkerung bestimmten und geeigneten, leicht 
verständlichen Darstellungsweise. Dies ist nicht 
nur wünschenswert, sondern geradezu notwendig, 
denn es dürfte heute wohl kaum einen modernen 
Menschen geben, der im Zeitalter der Technik 
nicht für irgendein Gebiet besonderes Interesse 
und Verständnis hat. Gerade dadurch, daß das 
Jahrbuch sich bemüht, allen Gebieten gerecht zu 
werden, wird es jedem seiner vielen regel- 
mäßigen Leser und Bezieher. mindestens 
etwas zur Erweiterung seiner Kenntnisse 
bieten. Die Aufsätze stammen aus der Feder 
namhafter und bekannter Fachleute, sodaß sie 
auch in dieser Beziehung durchaus einwandfrei 
sind. Unterstützt werden die Darstellungen durch 
eine große Anzalıl guter Abbildungen. Der billige 
Preis aber wird jedem Liebhaber der Technik die 
Anschaffung des Werkes ermöglichen. Die gering- 
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Kohlenstoffentfernung durch Oxydation ganz ver- 
schwindend; solange kein neues Material zugesetzt 
wird, ist auch eine nachteilige Wirkung nicht zu be- 
fürchten. Der Zusatz von saurer gemahlener 
Schlacke vermindert die Aktivität dieser beiden 
Körper, ohne ihrer Leitfähigkeit zu schaden. Man 
kann demnach ein Gemisch von Erz, Walzensinter 
und Schlackenmehl verwenden. Die Wahl der 
Temperöfen hat mit großer Sorgfalt zu erfolgen. 
Die Bildung der Temperkohle vom graphitischen 
Kohlenstoff aus, auf der die ganze Schwarzkern- 
Tempergußerzeugung beruht, eriolgt langsam und 
allmählich während der Abkühlung. ‘Die Ge- 
schwindigkeit der Abkühlung muß mit derienigen 
der Temperkohlebildung zusammentreffen, da man 
sonst in der Nähe des Rekaleszenz-Punktes Perlit 
erhält, der härter und schwerer bearbeitbar ist. Die 
Abkühlungsgeschwindigkeit wird mit 7—10° in der 
Stunde bei hohen Temperaturen angenommen und 
mit 3—5° naclı Erreichung der Temperatur von 
760°. Namentlich zwischen 760 und 690° muß man 
besonders dafür Sorge tragen, nicht unter diese 
Geschwindigkeit zu kommen. 
‚Durchschnittsergebnisse von Schwarzkern- 
Temperguß sind: 39,5 keimm? Zerreißiestigkeit und 
14—15 % Dehnung (auf 50 mm). Die Zahlen 425 
kg/mm’? und 20 % stellen Höchstwerte dar. In allen 
Fällen, bei denen die Dehnung 20 % überschritten 
hat, betrug der Kohlenstoffgehalt rund 2.35 %. (La 


Fonderic Moderne.) Dr.-Ing. Kalpers. 


— u 


fügige Ausgabe, auf das ganze Jahr verteilt, wird 
niemand gercuen. 


Probleme der Großstadttechnik. : Von Ingenieur 
Eduard Pfeiffer Mit 36 Abbildungen. 
13. Auflage. Dieck & Co. (Franckhs Techn. Ver- 
lag), Stuttgart. Geh. 1,80 RM., geb. 2.50 RM. 


Ein interessantes Buch, das sicher gern gelesen 
wird. Der Verfasser bemüht sich, auf sehr engem 
Raume alles zu schildern, was mit dem Aufbau, 
dem Verkehr und den sonstigen Einrichtungen der 


Castner. 


Großstadt, vom technischen Standpunkte aus 
gesehen, zu tun hat. Er weist hin auf die Schön- 
heit und die Zweckmäßigkeit der neuzeitlichen 


Bauweise, warnt aber vor Uebertreibungen, die 
hier genau so schädlich und abstoßend wirken 
können, wie überall. Vor allem aber warnt er vor 
blinder Nachahmung des Amerikanismus, der, ob- 
schon wir manches davon lernen können — mit- 


“unter auch, wie es nicht gemacht werden soll —, 


doch keineswegs unter allen Umständen für unsere 
Verhältnisse paßt. Besonders interessant ist der 
Abschnitt „Verkehrsfragen“, in dem die Vergleiche 


auch mit dem Auslande hergestellt wurden. 
N Castner. 


Wärmewirtschait in der keramischen Industrie. 
Von Dr. Walter Steger. Mit 48 Abbildun- 
gen, 147 Seiten, Dresden, Theodor Steinkopf, 
1927. Geh. 8.— M., geb. 9.50 M. 

Das vorliegende Buch stellt den 5. Band der 
von Geh. Hofrat Prof. Pfützner herausgegebenen 
„Wärmelelire und Wärmewirtschait in Einzeldar- 
stellungen“ dar und zeigt, welche Bedeutung einer 
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planmäßigen Wärmewirtschaft in der keramischen 
Industrie angesichts ihres hohen Brennstoffver- 
brauches einzuräumen ist. Wenn auch hier eine 
-Gemeinschaftsarbeit 
Sinne der Eisenhüttenindustrie zustande kam und 
wenn auch heute noch weite Kreise der kerami- 
schen Industrie der Wärmewirtschaft fernstehen, 
. so sind doch durch die wärmewirtschaftlichen 
Bestrebungen der Deutschen Keramischen Gesell- 
schaft seit 1920 große Erfolge erzielt worden. 


Steger bezweckt mit seinem Buch nicht allein das‘ 


einschlägige Schrifttum zusammenzufassen, zu 
sichten und übersichtlich darzustellen, sondern er 
will auch versuchen, die wärmewirtschaftliche Be- 
trachtungsweise überhaupt in weite Kreise der 
Hersteller keramischer Erzeugnisse hineinzu- 
tragen. = Ä 

Er zergliedert in seiner Arbeit den Stoff in die 
Abschnitte: Wirkung des Trocknens und Brennens 
auf keramische Erzeugnisse, das Trocknen in der 


Keramik, das Brennen (Grundlagen der Verbren- 


Wärmewirtschaft, Verteilung der 
Wärmemengen, Maßnahmen zur Erhöhung des 
‚Wirkungsgrades, Meßgeräte. zur Ueberwachung 
des Trocken- und Brennbetriebes (Temperatur- 
messung, Druck- und Zugmessung von Gasen, Zu- 
sammensetzung der Gase, Messungen der Gas- 
mengen), Organisation der Wärmeübertragung, 
Beispiele von Wärmebilanzen an einem Rundofen, 


nung, Oefen, 


an Einkammeröfen, Gaskammeröfen, Tunnelöfen; 


den Schluß bilden Zahlentafeln für den praktischen 
Gebrauch, das Schrifttum, ein Autoren- und ein 
Sachregister. Der Wert des Buches hätte dadurch 
gewonnen, wenn Verfasser im Text auf die be- 
treffende Quelle hingewiesen hätte. Im übrigen ist 
anzuerkennen, daß Steger es verstanden hat, auf 
engem Raum wertvolles Material zusammenzu- 
tragen, so daß das Buch nicht allein dem Studie- 
renden der Keramik, sondern auch dem Ofenbauer 
und Feuerungstechniker wichtige Gedanken und 
Angaben mitteilen wird; es kann daher, zumal es 
auf die Bedürfnisse der Praxis eingestellt ist, wo- 
bei besonders die verschiedenen durchgeführten 
Wärmebilanzen hervorzuheben sind, empfohlen 
werden. Dr.-Ing. Kalpers. 


Gesunder Guß. Von Prof. Dr. techn. E.Kothny. 
Heft 30 der „Werkstattbücher“, herausgegeben 
von Eugen Simon, mit 125 Abb. und 14 Tabellen, 
70 Seiten, Julius Springer, Berlin, 1927, 1,80 M. 

Die Frage der Vermeidung von Ausschuß ist 
für alle Gießereien eine brennende, so daß im In- 
teresse der Kostenersparnis Konstrukteure und 

Gießer dem Erhalten eines gesunden Gusses all ihre 

Aufmerksamkeit widmen sollten. Die Bedingungen, 

die für die Schaffung gesunder Gußstücke zu er- 

füllen sind, faßt Kothny folgendermaßen zusammen: 

1. bei dem Entwurf muß der richtige Werkstoff ge- 

wählt werden (stoffgerechter Entwurf), 2. bei dem 

Entwurf müssen die Kristallisations- und Ab- 

kühlungsvorgänge berücksichtigt werden (gieß- 

gerechter Entwurf), 3. die Formtechnik ist im Auge 
zu behalten (formgerechter Entwurf), 4. der Ein- 
fluß der etwaigen mechanischen Bearbeitung ist in 

Betracht zu ziehen (werkstattgerechter Entwurf). 

Entsprechend diesen Bedingungen zergliedert sich 

auch der Inhalt des Heftes. 


Bücherschau. 


nicht in dem vorbildlichen 
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Die „Werkstattbücher“ sind zu bekannt, als 
daß ihr praktischer Wert noch betont werden 
müßte. Auch dieses Heft 30 paßt sich in Form und ` 
Inhalt den bisherigen Heften der Sammlung an und 
wird Konstrukteuren und Gießern eine willkom- 
mene Handhabe sein zur Erzielung eines gesunden 
Gusses und zur Vermeidung von Fehlern, die die 
Ausschußbildung begünstigen. Die zahlreichen 
durch Abbildungen veranschaulichten lehrreichen 
Beispiele verdienen besonders hervorgehoben zu 
werden. Die Anschaffung des Heftchens ist zu 
empfehlen. Dr.-Ing. Kalpers. 


Der Holzmodellbau. Von H. R. Henning. Heft 5 
aus „Die Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- und 
Metallgießerei“, herausgegeben von Ing. H. Her- 
manns, mit 82 Abb. u. 2 Zahlentafeln, 51 Seiten, 

© Wilhelm Knapp, Halle, 1927, Preis geh. 3,20 M., 
geb. 4,30 M. | 

Das vorliegende Bändchen verdankt seine Ent- 
stehung den Anregungen, die an den Verfasser in 
seiner Eigenschaft als Obmann für den Modellbau 
auf den GieBereifachausstellungen zu ' Hamburg und 

Düsseldorf des Vereins deutscher Eisengießereien 

ergangen sind.. Diese Tatsache gibt eine Gewähr 

dafür, daß dem Verfasser ein reichhaltiges Material 
zur Verfügung stand, das er denn auch in anschau- 
licher Weise zusammengetragen hat. Von dem 

Inhalt sind besonders erwähnenswert die Ab- 


schnitte über Modellhölzer und ihr Trocknen, über 


das Verleimen der Hölzer, die Eckenverbindungen 
von Hölzern, lösbare Verbindungen; Kernkasten, 
Modellanstrich, Bearbeitungszugabe, Zahnrad- 
modelle, Anfertigung von Schablonen, Skelett- 
modelle, Lehmmodelle, Modellaufbewahrung, Werk- 
zeuge und Maschinen der Modelltischlerei usw. 

Bei der Behandlung von GieBereiproblemen im 
Schrifttum ist die Modellschreinerei im allgemeinen 
stets etwas zu knapp weggekommen; man ist daher 
dem Verfasser zu Dank verpflichtet, daß er sich 
der nicht leichten Aufgabe unterzogen hat, seine 
Erfahrungen auf dem Gebiet des Modellbaues einem 
sroßen Kreis von Interessenten zugänglich und 
nutzbar zu machen. Gießereiingenieure und 
Meister, aber auch die Modellschreiner selbst, die 
zu den intelligentesten Facharbeitern gehören, wer- 
den aus dieser Schrift manche Anregung schöpfen, 
zumal sie leicht verständlich abgefaßt ist und sich 
auf die Bedürfnisse der Praxis aufbaut. 

Dr.-Ing. Kalpers. 
Die Eisenblech-Schmelzschweißung. Von Ober- 
‚ingenieur Hans A. Horn, Berlin. Mit 74 Ab- 
bildungen. Hanseatische Verlagsanstalt Hamburg 
und Berlin. Kart. 3RM. 

Der Verfasser verfolgt mit dem lehrreichen 
Büchlein, das auf Grund vieler Erfahrungen zu- 
sammengestellt ist, den Zweck, dem in der Praxis 
Stehenden einen zusammenfassenden, von prak- 
tischen Gesichtspunkten getragenen Ueberblick zu 
geben über die Anwendungs- und gegenseitigen 
Grenzgebiete der Gas- und der Elektro-Schmelz- 
schweißung. Außerdem findet man neben der 
Erteilung praktischer Winke gelegentlich der 
Erörterung einiger häufig wiederkehrenden Fälle 
von Verbindungsarbeiten die Frage: Schweißen, 
Löten oder Nieten? ausreichende Beantwortung. 
Ein erhebliche Anzahl Hinweise auf diese oder 
jene gebietsverwandte Veröffentlichung sind an 
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den entsprechenden Stellen gegeben. Erhöht wird 
der Wert des Büchleins, das von jedem Fachmann 
gern zur Hand genommen werden dürfte, durch die 
mit großer Sorgfalt ausgewählten Bilder und 
Zeichnungen. Von wissenschaftlichen Betrachtun- 
gen wurde grundsätzlich Abstand genommen, dem 
Werkchen vielmehr eine praktische Einstellung 
gegeben. Castner. 


Die Gußeisen-Schmelzschweißung. Von Ober- 
ingenieur Hans A. Horn, Berlin. Mit 60 Ab- 
bildungen. Hanseatische: Verlagsanstalt. Ham- 
burg und Berlin. Kart. 3,50 RM. 

Die Schweißung des Gußeisens, die auf Grund 
der guten damit gemachten Erfahrungen in den 
letzten Jahren einen bedeutenden Umfang ange- 
nommen hat, ist ein ebenso dankbares, wie viel- 
seitiges Anwendungsgebiet des Schmelzschweiß- 
verfahrens. Der Erfolg einer Gußeisenschweißung 
bedingt reiche Erfahrungen bezgl. der Eigenschaf- 
ten des Werkstoffes, insbesondere die Kenntnis der 
Spannungserscheinungen, die ganz besonders dem 
Gußeisen eigentümlich sind, und auf deren 
Unkenntnis zweifellos der größte Teil der MiB- 
erfolge beim Schweißen von Gußeisen zurück- 
zuführen ist. Aus diesem Grunde ist auf die 
Besprechung der dem Gußeisen durch Wärme- 
behandlung drohenden Gefahren ganz besonderer 
Wert gelegt. An Hand zweckentsprechender 
Abbildungen werden daher dem Schweißer, für 
den das Büchlein in erster Linie als Leitfaden 
dienen soll, die verschiedenen Hilfsmittel und Wege 
gezeigt, die zu einem erfolgreichen Schweißergeb- 
nis zu führen vermögen. Ferner wird darauf hin- 
gewiesen, welches der Schmelzschweißungs- 
verfahren für die Ausbesserung eines bestimmten 
Gußkörpers das geeignetste ist. Von wissenschaft- 
lichen Betrachtungen ist gänzlich abgesehen 
worden. Im einzelnen werden folgende Kapitel 


behandelt: Die Eigenschaften des Gußeisens, die 


verschiedenen Gußeisenschweißverfahren, die Vor- 
bereitung der Schweißstücke, die Vorgänge beim 
Schweißen von Gußeisen, Ausführungsbeispiele, 
und zum Schluß: Aussehen, Bearbeitung und Güte 
der Gußeisenschweiße. Das Heiftchen ist leicht ver- 
ständlich und fließend geschrieben und wird des- 
halb als Ratgeber gern gelesen werden. Die sorg- 
lich ausgewählten Abbildungen tragen wesentlich 


bei, um den Inhalt leicht verständlich zu machen. 
Castner. 


Das Löten. Von Dr. W. Burstyn. (Werkstatt- 
bücher für Betriebsbeamte, Vor- und Fach- 
arbeiter. Herausgegeben von Eugen Simon, 
Berlin. Heft 28.) Julius Springer. 1927. 1,80 RM. 

Ausgehend von dem Begriff „Löten“ und der 

Geschichte des Lötens, die bis sehr weit in das 

Altertum zurückreicht, bringt der Verfasser zu- 

nächst einige allgemeine Ausführungen über Lot, 

Löten Löttemperaturen u. dgl, um dann zur 

Besprechung der in Frage kommenden Werkstoffe 

überzugehen. In diesem Abschnitt werden nach- 

einander die Metalle, die verschiedenen Lote, die 

Lötmittel und die Brennstoffe behandelt. Der 

nächste Abschnitt beschäftigt sich mit den Wärme- 

quellen: dem Holzkohlenfeuer, sowie den ver- 
schiedenen Brennern für Leuchtgas, Wasserstoff, 

Azetylen und für flüssige Brennstoffe. Es folgt die 


Besprechung der verschiedenen Arten von Löt- . 


Bücherschau. 
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kolben für periodische und für ununterbrochene 
Heizung. Anschließend kommen die sonstigen Löt- 
werkzeuge zu ihrem Rechte: die Schaber, Zinn- 
feilen, Bürsten und Lötpinzetten. Der letzte Ab- 
schnitt beschäftigt sich schließlich mit dem Löten 
selbst und den verschiedenen Lötverfahren: dem 
Weichlöten, dem. Löten von Blei, dem Löten von 


Aluminium und. zum Schluß dem Hartlöten. Da. 
das Buch aus der Praxis heraus in leicht ver-_ 


ständlicher Schreibweise abgefaßt ist, so wird es 

jedem Fachmann etwas bieten. Dem jüngeren 

wird es ein Lehrbuch sein, dem älteren aber ein 

gern benutzter Ratgeber. Castner. 

Schnitte und Stanzen. Ein Lehr- und Nachschlage- 
buch für Studium und Praxis von Ernst 
Göre, Betriebsingenieur. 1. Band. Schnitte. 
Mit 183 Abbildungen im Text und auf 2 Tafeln. 
Leipzig. Otto Spamer. 1927. Geh. 13,50 RM. 
Gbd. 16 RM. 

Das Gebiet der Stanzerei an sich ist schon lange 
bekannt; aber erst der neueren Zeit blieb es vor- 
behalten, es im weitesten Maße auszunutzen. Dies 
ist vor allem der Fall, seitdem man erkannt hat, 
daß hier ein Mittel vorhanden ist zur Verbilligung 
der Herstellungskosten, was in erster Linie in Frage 
kommt bei der Massenanfertigung kleinerer, ins- 
besondere feinmechanischer Präzisionsteile. Hier- 
zu ist natürlich erste Vorbedingung, daß auch die 
dabei verwendeten Werkzeuge, die Schnitte, mit 
äußerster Feinheit und Präzision hergestellt wer- 
den. So hat denn der Bau von Schnittwerkzeugen 
in der Werkzeugmacherei eine früher nicht geahnte 
Bedeutung erlangt. Wenn auch in den letzten 
Jahren mancherlei hierüber veröffentlicht wurde, 
so lassen diese Berichte zum großen Teile doch 
recht viel zu wünschen übrig. Das vorliegende 
Buch ist aus der Praxis für die Praxis geschrieben 
und stellt deshalb für den angehenden Stanz- 
fachmann ein ausgezeichnetes Lehrbuch, für den 
Erfahrenen einen wertvollen Ratgeber in schwie- 


/ rigen Fragen dar. Der Verfasser geht aus von den 


im Schnittebau zu verwendenden Werkstoffen und 
behandelt dann die verschiedenen in der Stanzerei 
vorkommenden Vorgänge und Erscheinungen. Der 
Hauptteil beschäftigt sich natürlich mit den 
Schnitten selbst, die einzeln und eingehend 
besprochen werden. Besonders wertvoll ist das 
Kapitel über die Verfahren zur Verminderung des 
Werkstoffverbrauches. Der Anhang enthält eine 
Anleitung zur Wahl der geeignetsten Schnitt- 
werkzeuge, sowie Bemerkungen über Betriebs- 
störungen an Schnittwerkzeugen und deren 
Ursachen. Castner. 


Bei der Schriftleitung eingegangene Bücher. 


E. Kothny, Die Brennstoffe (Heft 32 der Werkstatt- 
bücher). Prs. 1,80 RM. Julius Springer, Berlin. 

J. J. Kaindl, Elektro-Jahrbuch Oesterreichs 1927 Wien- 
Ober-St. Veit. Raph. Ed. Liesegang, Kolloidchemische 
Technologie, Lieferung 8—10. Preis je 5,— RM. Ver- 
lag v. Theodor Steinkopff, Dresden. 

Gilbert Newton Lewis, Die Valenz und der Bau der 
Atome und Moleküle Prs. geh. 12,—, geb. 14, —RM. 
Friedr. Vieweg & Sohn, AG., Braunschweig. 


Hanns Günther, Physik für Alle. II. Schall, Wärme, 
Licht. 1927. Prs. geh. 12,—, beb. 16, —RM. Dieck & 
Co. Verlag, Stuttgart. 

Stefan Jellinek, Spurenkunde der Elektrizität. Elektro- 
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Künstliche Zuganlagen. 


Von Regierungsbaumeister a. D. Max Samter. 


Ueber die ZweckmäßBigkeit der Verwendung des 
künstlichen Zuges in den Kraftzentralen und indu- 
striellen Anlagen sind bis zum heutigen Tage noch 
die Ansichten der Fachleute geteilt. Es erscheint 
daher angebracht, zumal in der Literatur nur ganz 
vereinzelt gründlichere Abhandlungen über das vor- 
liegende Gebiet zu finden sind, über die ver- 
schiedenen Systeme und ihre Anwendungsmöglich- 
keit das Notwendige zu sagen und durch ein um- 
fangreicheres Rechnungsbeispiel, das praktischen 
Betriebsverhältnissen entnommen ist, zu ergänzen. 

Bei den sogenannten Unterwindfeuerungen wird 


vor dem Kessel ein Ventilator aufgestellt, der in den: 


möglichst dicht geschlossenen Aschenfall Luft 
hineindrückt, so daß diese durch die Rostspalten 
strömt und die Verbrennung unterhält. 
bläse fällt somit die Aufgabe zu, den natürlichen 
Zug des vorhandenen Schornsteins dadurch zu 
unterstützen, daß es die Rostwiderstände über- 
windet, die je nach der Brennstoffart mehr oder 
weniger beträchtlich sein können. Der Unterwind 
ist daher insbesondere dort am Platze, wo stark 
schlackende, minderwertigere Brennstoffe ver- 
feuert werden, oder 'Kohlenarten, die in hoher 
Schicht aufgebracht werden müssen. Aber auch 
bei Verwendung guter Kohle erweist sich der 
Unterwind als zweckmäßig, da ia naturgemäß 
durch die kräftigere Luftzufuhr die Verbrennung 
lebhafter gestaltet, die sogenannte Rostanstrengung 
erhöht und die Leistungsfähigkeit des Kessels ver- 
größert wird; auch liegt auf der Hand, daß bei 
Vorschaltung des mechanischen Betriebes die 
Schornsteinhöhe niedriger gehalten werden kann, 
als bei rein natürlichem Zug, weil derselbe nicht 
die Ueberwindung der Rostwiderstände zu über- 
nehmen hat. l 

Bei Erweiterung einer Kesselanlage oder Ver- 
besserung der Leistungsfähigkeit derselben, z. B. 
durch Einbau eines Rauchgas- oder Luft-Vor- 
wärmers, macht sich sehr häufig der Uebelstand 
bemerkbar, daß der vorhandene Schornstein sowohl 
eine zu geringe Höhe besitzt als auch einen zu 
kleinen Querschnitt, um die erforderliche Zugstärke 
am Fuß des Kamins zu gewährleisten. Durch die 
vermehrten Rauchgasmengen, die pro Sekunde den 


Dem Ge- 


Querschnitt durchströmen müssen, wird die sekund- 
liche Geschwindigkeit, die unter normalen Verhält- 
nissen 4 bis 6 m betragen darf, erhöht, und dem- 
zufolge wachsen auch die dynamischen Wider- 
stände auf Kosten des statischen Unterdrucks, der 
am Kaminfuß benötigt wird. Auch ist zu bedenken, 
daß bei Einschaltung eines Rauchgasvorwärmers 
die Zugstärke sowohl durch die Vermehrung des 
Widerstandes als auch durch die notwendige 
Temperaturerniedrigung verringert wird. 

In häufigen Fällen hilft man sich, falls es sich 


um eine Vergrößerung der Zugstärke von etwa 


3 bis 5 mmW.S. handelt, durch Vergrößerung der 
Schornsteinhöhe. 

. Eine eigenartige Konstruktion, AN 
die in den letzten Jahren eisernen 
vielfach Anwendung findet, wird ISllzll 
durch Abb. 1 wiedergegeben, 
den „Sschwendilator“ - Kamin- 
aufsatz der Firma Josef Schwend 
& Co., Baden-Baden. Durch den- 
selben wird nach -Angaben der 
Firma nicht nur die Zugstärke 
um mindestens 3 mm erhöht, son- 
dern auch das Zurückstauen der 4 
Rauchgase bei starkem Wind und && 
das Erhitzen des oberen Kamin- 
teils bei Sonnenschein dadurch 
verhindert, daß durch die steilen, 
jalousieartigen Wandungen stets 
eine aufsteigende Luftzirkulation 
hervorgerufen wird. 

Falls iedoch der Maeres: 
querschnitt eine wesentliche Mehr- 
belastung nicht verträgt, oder die Tragfähigkeit des 
Bodens gering ist, greift man in der Regel zu einem 


anderen, wesentlich wirksameren Mittel, dem Zug- 


verstärker. 


Wie die Abb. 2 erkennen läßt, werden die 
den Fuchs durchströmenden Abgase von einem 
Ventilator angesaugt und mittels eines sich 
erweiternden Anschlußrohres in den Kamin geführt. 
Da der Ventilator mechanisch angetrieben wird und 
somit Stromkosten verursacht, die bei kleineren 
Anlagen naturgemäß mehr ins Gewicht fallen, als 
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bei größeren, wird es zweckmäßig sein, den Zug- 
verstärker nur bei angestrengtem Betrieb ein- 
zuschalten; bei normaler . Belastung hingegen 
arbeitet die Kesselanlage nach Umschalten einer im 
Fuchs vor dem Zugverstärker befindlichen Klappe 
und Abschluß des: Verbindungsrohres nach dem 
Kamin mit natürlichem Zug. 


Wenn derartige Anlagen in vereinzelten Fällen 
nicht den erhofften Erfolg bringen, so ist dies, ganz 
"abgesehen von der falschen Bemessung des 
Ventilators, darauf zurückzuführen, daß dem natür- 
lichen Auftrieb der Gase im Kamin eine zu hohe 
Bedeutung beigemessen wird, während bei einer 
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Geschwindigkeit der Rauchgase von 10 m und 
mehr pro Sekunde die dynamische Druckhöhe 
sowie auch der Reibungswiderstand eine beträcht- 
liche Zunahme erfahren. 

Eigentliche Saugzuganlagen, die man bis vor 
kurzem noch als einen Notbehelf ansah, sind in der 
heutigen Zeit, wo das Bestreben vorherrscht, auch 
minderwertige Kohlen, wie z. B. die Rohbraunkohle, 
zu verwenden, zu einem notwendigen Bestandteil 
der Kraftzentrale geworden. Der neuzeitliche 
Hochleistungskessel mit einer Spitzenbelastung bis 
zu 60 kg pro qm Heizfläche und St. bedingt vielfach 
Zugstärken von 50 bis 75 mmWS, für die nur 
Schornsteine von bisher ungewohnter Höhe aus- 
reichen würden. Man vergegenwärtige sich, welche 
Schornsteinhöhe z. B. bei einer verlangten Zug- 


SAMTER, Künstliche Zuganlagen. 


a m a a ma nm nen 


stärke von 65 mm erforderlich wird. Dieselbe kann 
angenähert aus der Formel Z=H (Y—Y;,) be- 
rechnet werden, in welcher Z die Zugstärke in 
mmWS, H die Schornsteinhöhe in m, y, das 


‚spezifische Gewicht der Luft und y, das der Rauch- 


gase im Kamin bedeutet. Rechnet man mit einer 
Sommertemperatur der Außenluft von 20° C, einer 
mittleren Rauchgastemperatur von 150° C, die be- 
dingt ist durch Einschaltung von Rauchgas- und 
Luft-Vorwärmern, so ergibt sich für Y. = 1,28 (bei 
0°C und 760 mm Barom.) die Gleichung 


65 
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Yı— Yg  1.205—0,825 
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Gegen den Bau derartig hoher Schornsteine 
sprechen — abgesehen von den hohen Baukosten 
des eigentlichen Schornsteins — zumeist die be- 
schränkten Raumverhältnisse und die bei schlechtem 
Baugrund notwendigen, sehr teuren Fundierungs- 
arbeiten. 

Bei dem indirekten Saugzug, der heute nur noch 
in vereinzelten Fällen gebaut wird, erfolgt die Ab- 
saugung der Rauchgase nicht unmittelbar durch den 
Ventilator, sondern durch eine in den eisérnen 
Kamin eingebaute Düse; dadurch, daß der vom 
Ventilator erzeugte Luftstrom zentral in den Kamin 
geblasen wird, wird in demselben ein Unterdruck 
erzeugt, so daß die Rauchgase infolge der ejektor- 
artigen Wirkung abgesaugt werden. Vorteilhaft ist 
der indirekte Saugzug insofern, als die Rauchgase 
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nicht durch den Ventilator strömen und somit auch ._ g0.W = Ep. n [0.04 0,09 
ganz hohe Temperaturen keinen Hinderungsgrund j un 8 |. 
für seine Verwendung bilden. Gegen seine Ver- + 2500 . 0,01 — 600 . 0,038 = 5910 + 985 22 
wendung spricht in erster Linie der hohe Energie- =: 68972 ~ 6900 kcal. j 


bedarf, der ungefähr 1,5 bis 2% von der Feanen 2: Wärmeinhalt des Dampfes: = - 745,4. 
erzeugten Maschinenleistung er 

beträgt, während der Energie- 
bedarf für den direkten Saug- 
zug 0,6 bis 1% der Maschinen- 
leistung ausmacht. Ä 
Bei dem letztgenannten wer- 
den (s. Abb. 3) die Rauchgase 
durch den Ventilator angesaugt 
und in den eisernen Kamin aus- 
geblasen. Die erwähnte Ab- 
bildung zeigt eine Anlage, bei 
welcher die Rauchgase von 
zwei Kesseln durch einen ge- 
meinsamen Kamin geleitet wer- 
den, derart, daß ein Ventilator 
für das Absaugen der Rauch- 
gase. aus einem Kessel aus- 
reichend bemessen ist. | 

Der nachstehend durch- 
geführten Berechnung liegen 
folgende Werte zugrunde: 
- Die direkt wirkende Saug- 
zuganlage ist für zwei Kessel 
von je 500 qm Heizfläche zu 
bemessen. 

Die Dampferzeugung in kg 
pro qm Heizfläche und 
Stunde beträgt: normal: 
30; max. dauernd: 40; 
max. vorübergehend: 
48. 

Die verwendete ober- 
schlesische Steinkohle 
hat folgende Zusam- 
mensetzung: C = 73%; 
H=4,5%;0 +N=10%; 
S= 1% W=38%; 
Asche = 7,7%, 

DerGesamtwirkungs- | 
grad der Kesselanlage‘ ` | 3. Stündlich zu erzeugende Dampf- 
ist bei den verschie- | mengen D gemäß vorstehenden An- 
denen Belastungen zu | gaben: normal 50030 = 15000 kg; 
n == 0,82; 0,80; 0,78 an- max. dauernd: 500:40 = 20000 kg; 
zunehmen. max. vorübergehend: 500 : 48 = 

Die Kessel arbeiten .24000 kg. 


mit 30 atü, erzeugen 4, Zugehörige Verdampfungsziffern z 


überhitzten Dampf von , 0,82 - 6900 
350°; das Speisewasser |) x, = 745.4 — 30 ~ 7,9; 
tritt mit 30° in den 0,80 - 6900 | 
“ Rauchgasvorwärmer. = 5 1,13, 
Die erforderlichen -0,78 6900 
Zugstärken sind: 30, X, == = 7, 5. 
36, 42 mm. | 715,4 
Die Temperaturen 5. Brennstoffmengen: 
der Rauchgase am Fuß = a s 
des Kamins: 160°; 185°; J 79 1900 kg; 
210°. | | 20000 ( | 
Es ergeben Senhier | | Abb. 3. | B, = 715 2600 kg 
nach folgende Werte: | 7 24000 
1. Heizwert der Kohle mit Hilfe der Verbands- | B, = 75 = 3200 kg. 


` O\ | 6. Theoretische trockene Gasmenge (nach. 
ul (1-3) a Nuber, Wärmetechnische Berechnung der 


f 
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- Feuerungs- und Dampifkessel-Anlagen): G = 8,98.C 
«N = 8,98 . 0,73 


+ 20,96 (H-5) + 3,33.S + 0,797 


+ 20,96 . 0,034 + 3,33 - 0,01 + 0,797 . 0,01 = 6,55 
+ 0,712 + 0,0333 + 0,00797 = 7,303 cbm (bezogen 
auf 0° und 760 mm Barom.). 

7. Erforderlicher Euitüberschub, angenommen 
zu ü = 15 bis 1,7. 

8. Theoretischer Kohlensäuregehalt: 

k — 1,865 . C __ 1,865 . 0,73 
di G E 7,303 
=. 0,1865 oder 18,65 %. 
9. Wirklicher Kohlensäuregehalt: 


Kaar 18,65 En 
kı = ü 1,5 = 12,4°/,; kə = 1,6 =11,7°/o; 
| eon 11,0%. 


10. Wirkliche Gasmengen (in cbm pro kg 
Brennstoff bei 0° und 760 mm Barom.): 


G = 1865- C, 9- H+W_ 1,865 - 0,73 
r: g 0,804 = 0124 
0,045 + 0,038 
1,865 0,73 
G=-- T ONE 
Ga = 1865-073 $ O55 = 124 + 055 = 1295 cbm. 


11. Von jedem Ventilator abzusaugende Gas- 
menge: 


_(1+at,): B B, - G, (4 z5 l 160) i900 -11,55 
= 60-60 3600 
nr — 9,65 cbm/sek; 
v= a — == a — 14,7 m/sek; 
\,= AZ Sen 12,95 u un — 20,5 Er E 


Das spezifische Gewicht des .Rauchgases ist 
Yo = 1,35 (0°/760 mm). Hieraus ergeben sich für 
die verschiedenen Temperaturen die Werte yı = 0,86; 
Yz T 0,81; Ya = 0,765. 

Bezüglich des einzubauenden Ventilators sei be- 
merkt, daß der sorgfältig vorgehende Saugzug- 
konstrukteur selbstverständlich nur Flügelräder 
auswählen wird, deren Eigenschaften, was mano- 
metrischen und mechanischen Wirkungsgrad bei 
den verschiedenen Belastungen anbelangt, durch 
zuverlässige Versuche auf dem Prüfstand festgelegt 
sind. . Auf Grund dieser Versuche wurden für jede 
Type Kurven gezeichnet, aus denen man in sehr 
einfacher Weise die für den Betrieb notwendigen 
Daten, wie den Energieverbrauch an der Welle 
sowie die entsprechende Umlaufszahl bei den ver- 
schiedenen abzusaugenden Fördermengen er- 
rechnen Kann. 


Grundlegend für derartige Berechnungen ist die 
Einführung der sogenannten gleichwertigen 
Düse, welche denselben Widerstand erzeugt, wie 
eine angeschlossene Leitung (s. hierüber u. a. 
Zentrifugal-Ventilatoren, von E. Gronwald, Verlag 
Julius Springer). 
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Bedeutet F den Querschnitt einer Leitung, w die 
Geschwindigkeit des hindurch strömenden Gases, 
so ist die sekundlich theoretisch durch den Quer- 
schnitt strömende Gasmenge: V, = F . w; da h = 


a / 
I. y ist und somit w =| ER h 


r , so wird 
=F |/=? 2g oder = F V E 2e wenn man 


D statt h den Gesamtdruckunterschied h, einführt, der 


sich aus dem statischen und dynamischen Zu- 


 sammensetzt. 


Die wirklich den Leitungsquerschnitt in der 
Sekunde durchfließende Gasmenge ist mit Ein- 
führung eines Erfahrungswerts y 


Ve F/22 2g., 


wird statt F der Ausdruck A, Bezeichnung der 
gleichwertigen Oeffnung gesetzt, so wird 


A= ie .2g ’ 


für den allgemeinen Ventilatorenbau ist ıı = 1 vor- 
geschlagen worden, welcher Wert dem Durchfluß 
durch eine vollkommen abgerundete Düse ent- 


spricht, d. h.: | : 
sy Y 
we Vi; 28 


Bei vollkommen freiem Ausblasquerschnitt F, ist 
A = F, ; bei geschlossenem Ausblas ist A = 0. Man 
bezeichnet ferner als Lieferziffier das Ver- 


hältnis: | 
Wirk'iche Lieferungsmenge | Vv h 


worin u die Umfangsgeschwindigkeit, beim en 
den Rechnungsgang am Umfang des Saug-Quer- 
schnitts bedeutet. Unter Druckzi if fer versteht 
man das i 


Dg 
Aus Gleichung 3 folgt u? = 


Größte theoret. mögliche Lieferungsmenge 


Wirkliche Gesamtdiuckhöhe 
Theoretisch erreichbare Druckhöhe 


h, : 2g 
by 

Leistungszifier: 

Wirkliche Leistung Lern 


Theoretisch mögliche Leistung La 
Der Energiebedarf für den Betrieb ` eines 
Ventilators ist: = Ä 


5, Lese = M = (in mkg/sek) bzw.: 


s weiter ist die 


4. à= 


BAR V X h, 5 
5a. =, (in PS). 
Da die theoretisch mögliche Leistung: , r i 
o u ee 
6. Lin = F, > =F, Zg ist, 
V. h, 
so wird F. m ` ~ ; führt man für Fu 
2g 


die Größe und für Sr r die Druckziîfer p ein, 


so erhält man für à den einfachen Zusammenhang: 
T EEA 


Aus Gleichung 5 bzw. 5a folgt auch: 
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| E E EO 

8 e La = en Imkg/sek] bzw.: 
© _A-F,-u-.y 

8a. Ne = Eoo [PS]. 


Für die verschiedenen Werte E werden nunmehr 


für-den Ventilator Kurven für d, p und y auf Grund 
der praktischen Ergebnisse gezeichnet, mit deren 
Hilfe dann die anderen wichtigen Daten rasch er- 
mittelt werden können. 

Im vorliegenden Falle ergab sich ein Flügelrad 


mit einem Ansaugdurchmesser D, = 1100 mm und . 


einem Ausblasquerschnitt F, = 0,81 m’. 
Unter Benutzung der vorstehend entwickelten 
Formeln erhält man: 


- 965 
a) z = 30 mm; w = 69,” 
w? 11,9? 


ba han = 30.462 — 36,2 mm; 


u 0,86 __ l 
rolle 19,62 ee 


0,335 
F = 08” 0,415. 


Diesem Wert entsprechen: 
p = 2,39; 9 = 0,615; 7 = 0,685; à = 2,15. 


h, -2g 36,2 - 19,62 
wir n te ’ ’ —. f 
u = 18,6 m/sek; od — — 65 
> m/sek; oder u = 5 F; 0,615. 081 
= 19,4 m/sek. 


Gewählt wird der größere Wert. 
Hieraus folgt die Umdrehungszahl: 


18,4 - Rn 
Ii n 335 


245-081 -086-7300 
75.1962 ~ DBPS 


n == 


Leistung Ner —= 
(s. Gleichung 8a). 


| ‚7 
b) z= 36mm; w= 081 — 18,2 mek 
18,2 | 
han = 19.62 -0,81 = 13,7 mm; 
h, = 36 + 13,7 = 49,7 mm ~ 50 mm; 
= 081 _ N 
a 147] 501963 = 147 -0,0287 = 0,42: 
0,42 , | 
F. 08” 0,52; diesem Wert entsprechen: 
b = 2,43; o = 0,795; n= 0,7; à= 2,77; 
50 
E a ES A = 
=53. 0.81 500; u = 22,4 m/sek oder 
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14,7 147 
u= 0795. ni = 0,043 — 22,9 m/sek. 
229. 60 ven 


l; ie 
Energiebedarf an der Welle: 
2,17 -0,81 - 0,765 - 12 100 


Near = 75 . 19,62 — = 14,0 PS; 
Sa 14,7 . 50 | 
| oder auch Ner = 75.07 0,7 = 14,0 PS, | 
c) z = 42 mm (Spitzenleistung); 
=, 31 — 25,3 m/sek; 
25,3? \ 
hayn == 19,62 . 0,765 = 25 mm; 
ht + hayn = 42 T 25 = 67 mm; 
u 0,765 2 3 
= 20, kean ar-r i 9,6, 62 = 20,5 . 0,0241 = 0,495; 
A 0,495 
FT 08 = 0,612; p = 2,41; ẹ = 0,93; 
n = 0,675; 
À = 3,33; | 
»_h,:2g 67 - 19,62 
— = —_— 2 = 715; 
db y 2,41 - 0,765 
u = 26,8 m/sek. 
20,5 u 
Oder u = 0,93: 0,81 = 27,2 m/sek;. 
Umdrehungszahl: n = na = 473; 
N 3; 33. 0,81 - 0,765 - 20150 _ 
zZ 75 - 19, 62 
i 20,5 - 69 
oder Neti = 75.0675 ~ 28,0 PS. 


Die größte Umlaufszahl n = 473 entspricht 
ziemlich genau der Belastungszahl 470 bei einer 
Drehstromleerlaufszahl 500; der Ventilator kann 
daher auch bei vorhandenem Drehstrom durch den 
Motor unter Einschaltung einer elastischen Kupp- 
lung direkt angetrieben werden. | 

Der Motor ist zu etwa 32 PS zu wählen; ferner 
ist beiDrehstrom für Herabregulierung der Umlaufs- 
zahl um 25 bis 30 % zu sorgen. 

Die wesentlichsten Zahlenwerte sind der Ueber- 
sicht halber nachstehend tabellarisch zusammen- 
gestellt worden. | 


pr EEE EEE a EEE EEE EEG e a 


Dampf- | Brenn- | Abgas- | CO,- | Zug- | Spezif. | Energie- Jmdreh: 

. menge > se tempera | Gehalt |stärke in en mes ungszah! fotor 
kg/St | kg/St | tur %  |mmW.S.| Abgabe] Welle |pro Min. 

= 15000] 1900| ı6® | 124 | 30 | 086 | 745Ps| 335 |»Prs* 
20000 | 2600 | 185° 11.7 36 398 
24000 | 3200 11,0 42 


210° 


Die Weltvorräte an Metallen und anderen nutzbaren Lagerstätten. 


Von W. Landgraeber, 


Im letzten Menschenalter hat die Metall- und 
Rohstoffgewinnung einen ungeahnten Aufschwung 
erfahren. Die Eisengewinnung hat in dem Zeit- 
raum von 1901 uns bis 1910 einen Zuwachs um 
68% gegen das vorausgegangene Jahrzehnt auf- 
zuweisen, die Goldgewinnung einen solchen um 
78%, die Silbergewinnung um 13% und die von 
Kupfer, Blei, Zink, Zinn und Aluminium zusammen 


t 


‘Bergwerksdirektor. 


einen jährlichen Zuwachs von 56 %. Seit der Ent- 
deckung Amerikas bis zur Mitte des vergangenen 
Jahrhunderts sind im ganzen nur 4800 000 kg Gold 
gewonnen. Mit der Inangriffnahme der Aus- 
beutung Kalifornischer Goldfelder im Jahre 1847, 
der bald die der reichen Fundstätten in Australien 
folgte, setzte ein gewaltiger Umschwung der Gold- 
gewinnung ein. Bei Kriegsbeginn war diese,etwa 
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viermal so groß wie im Jahre 1890, um im Jahre 


1915 den Höchstpunkt zu erreichen. Der Wert der 
Goldgewinnung stieg von 67 600 000 Dollar im Jahre 
1851 auf 478552000 Dollar im Jahre 1915. 
Wert der Silbergewinnung in der Welt stieg von 
.94 000000 Dollar im Jahre 1881 auf rund 
194 000000 Dollar im Jahre 1919. Die größte 
Silbermenge wurde 1911 mit rund 7 625 000 kg ge- 
. fördert. während zum Beispiel in der Zeit vor 1850 
. ‚nur rund 420 000 kg jährlich auf den Markt kamen. 
Seitdem ist die Erzeugung fast aller Metalle zu- 
rückgegangen. An Kupfer wurden 1920 rund 
60 000 000 kg weniger geliefert als 1913 und an Blei 
sogar rund 340 000 000 kg. Im wesentlichen denkt 
man sich den gesamten Erdkörper zusammen- 
gesetzt aus rund 40 % Eisen. 27 % Sauerstoff, 14 % 
Silizium, 9% Magnesium, 3% Nickel, 2% Kalzium, 
18% Aluminium, ferner aus Natrium, Schwefel, 
Kobalt. Phosphor, Mangan. Kohle (0,04 %), Tita- 
nium und anderen Stoffen, deren Mengen zwischen 
0.4 und 0.02% schwanken. Die erstgenannten 

sieben Elemente umfassen 98% des Erdkörpers. 
Metalle. wie Platin. Gold. Silber, Kupfer, Zinn, 
Blei und Zink machen im Erdkörper mehr als 
0.02% aus. Die Statistiken der Metallvorräte 
reden eine eindringliche Sprache. Sie zeigen. daß 
der Verbrauch verschiedener Rohstoffe, die der 
Mensch benötigt, in sehr schneller. man darf sagen 
beunruhigender Weise zunimmt. Diese rasche Zu- 
nahme, die vor etwa 40 Jahren für die meisten der 
Rohstoffe einsetzte und noch immer ansteigt. läßt 
befürchten, daß einige der Rohstoffe. die der 
Mensch für seine Existenz auf Erden als unent- 
behrlich betrachtet, namentlich Zinn, Kupfer, Zink 
und sogar Eisen und von fossilen Brennstoffen 
hauptsächlich das Petroleum. in absehbarer Zeit 
erschöpft sein werden. Obwohl es gewiß voreilig 
sein würde, für ieden dieser Rohstoffe die Anzahl 
der Jahre prophezeien zu wollen, nach denen die 
erwähnte Erschöpfung einsetzen wird, ist es doch 
nicht zweifelhaft, daß bei noch zunehmendem oder 
auch nur* bei gleichbleibendem Bedürfnis der 
Menschheit das Ende der Metallvorräte in nicht 
allzu ferner Zeit gegeben sein wird. Der Mensch 
wird sich natürlich gegen diese Gefahr verteidigen 
und, vielleicht zum Teil noch unbewußt, wapnnet 
er sich dagegen jetzt schon. Viele Kampfmittel 
stehen ihm im kommenden Streit zur Verfügung. 
der vielleicht der heroischeste sein wird, den die 
Welt je gesehen hat. Und unter den Kampfmitteln 
ist das gründliche Studium der Bedingungen. unter 
denen die erwähnten Rohstoffe im Erdboden vor- 
kommen und dort entstanden sind, eines der be- 
deutungsvollsten. 

Von den wichtigen Rohstoffen wird zuerst das 
Erdöl zu Ende sein. das bis vor kurzem noch für 
unersetzlich gehalten worden war, jetzt allerdings 
angesichts der Möglichkeit, Kohle zu verflüssigen. 
unter Umständen allmählich an Bedeutung -ver- 
lieren wird. Die vorhandenen Erdöllager werden 
in rund fünfzig Jahren erschöpft sein. voraus- 
gesetzt. daß nicht bis dahin neue Erdölvorkommen 
-= entdeckt werden, wofür iedoch begründete Aus- 
sichten nicht bestehen. 

Weit bedeutsamer noch erscheint die Hypo- 
these, die ein baldiges Ende der Eisenerzvorräte 
der Erde voraussagt. Die Statistik will wissen, daß 
‘die vorhandenen Eisenerzlager noch .vor Ende 


Der ` 


winnen.. 
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dieses Jahrhunderts abeba sein werden. Die 
Gefahr einer unter Umständen mit unerwarteter 
Beschleunigung eintretenden Erschöpfung der 
Kohlenvorräte der Erde wird, heutigem Ermessen 
nach, zunächst nicht in Frage kommen. Der 
Kohlenweltkonsum wird vermutlich progressiv zu- 
nehmen, die Erschöpfung der Lager wird be- 
schleunigt werden, aber das Ausmaß des Konsum- 
zuwachses ist vorerst nicht berechenbar. Ohne die 
durch das Kohlenöl geschaffenen neuen Verwer- 
tungsmöglichkeiten würde die Frage eines drohen- 
den Versiegens der Kohlenvorräte der Erde erst 
in mehreren Jahrhunderten praktische Bedeutung 
erlangen. - In Zukunft wird eine unmittelbare Ge- 
staltung der Weltgeschichte durch Technik und 
Chemie stattfinden. Mißlingt der weißen Rasse die 
Erschließung der in der Natur vorhandenen, aber 
bis heute noch brachliegenden Energiereserven, so 
würden zwangsläufig die farbigen Rassen die 
Oberhand gewinnen, da die Natur ihnen bessere 
Vorbedingungen für die Nutzbarmachung der na- 
türlichen Kraftquellen gegeben hat. 
Technik wird, will die weiße Rasse nicht ihre Vor- 
machtstellung verlieren. notgedrungen die Lösung 
des Problems zu versuchen haben, Fnergien zu ge- 
Die Edelmetallproduktion ist sehr stark 
zurückgegangen. Es entsteht die Frage, ob dieser 
Rückgang vielleicht als: Anzeichen beginnender 
Erschöpfung unserer wichtigsten Edelmetallager- 
stätten zu bewerten ist. Wenn wir diese Frage 
näher untersuchen wollen. müssen wir nach Dr. G. 
Berg zunächst darüber klar werden. daß man 
streng unterscheiden muß zwischen einer vorüber- 
gehenden Schwächung und einer wirklichen Er- 
schöpfung des Edelmetallbergbaues. Es ist klar, 
daß, wenn ein Metall seltener wird, sein Preis 
steigt. Mit steigendem Metallpreis vermag der 
Edelmetallbergbau höhere Produktionskosten zu 
tragen. Erze, deren Abbau sich vorher nicht be- 
zahlt machten, werden verwendungsfähig. 
Natürlich gehen solche Preisänderungen, die 
einen tiefgreifenden Einfluß auf die Produktion aus- 
zuüben vermögen, nur ganz langsam vor sich. 


Am übersichtlichsten liegen die Verhältnisse. 


beim Silber. Das Silber war bis zum Anfang der 
achtziger Jahre des vorigen Jahrhunderts ein ver- 
hältnismäßig seltenes Metall, dessen Wert ziemlich 
konstant zu *ıs des Preises einer. gleichen Ge- 
wichtsmenge Gold geschätzt wurde. Die wirt- 
schaftliche Erschließung großer Silbergänge 
prachte dann der Welt die Kenntnis und Aus- 


heutungsmöglichkeit enorm reicher Lagerstätten. 
‚Der Wert des Silbers fiel bis auf:t/ss des Gold- 


wertes. und die Bauwürdigkeitsgrenze ging rapid 
in die Höhe, so daß die meisten europäischen Sil- 
bergruben ihre Bauwürdigkeit verloren. Werden 
nun die zurzeit. betriebenen großen Gruben einmal 
erschöpft, wie dies bei der überaus regen Förde- 
rung natürlich einmal eintreten muß, so werden die 
Gruben in immer größere Tiefen vorzehen. Die 
Produktionskosten und der Silberpreis werden 
steigen, wenn in einigen Jahrzehnten die Baue die 
technisch mögliche Tiefe überschreiten und pro- 
duktionsunfähig werden. Nun hat aber bei dem 
jetzigen niedrigen Silberpreis niemand ein rechtes 
interesse daran, neue Silberlagerstätten aufzu- 
suchen. Das wird sich dann ändern, und es ist 


zweifellos, daß-man noch erhebliche neue Silber- 


Die moderne ` 
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lagerstätten finden und in Aufmahme bringen wird. 
Aber selbst wenn alle Silberquellen erschöpft sind, 
‚wird die Silberproduktion noch in gewissem Maß- 
stab aufrecht erhalten werden können. Silber 
kommt nämlich in der Natur in der Mehrzahl der 
Fälle mit Blei zusammen vor, und fast alle Blei- 
erze enthalten Bruchteile eines Prozentes Silber. 
Wenn der Silberpreis langsam steigt, wirkt er da- 
her als eine Prämie auf die Bleigewinnung.’ Wir 
kennen viele bedeutende und unzählige kleinere 
Vorkommen von silberhaltigem Blei in fast jedem: 
Urgebirgsmassiv der Erde. Wird nun durch mäßige 
Erhöhung des Silberpreises die Bleiproduktion an- 
geregt, so findet sich bei sinkendem Bleipreis auch 
weitere technische Verwendung für Blei, und der 
` Bedarf der Weltwirtschaft an Silber kann immerhin 
noch gedeckt werden, zumal auch ein Teil des 
' Zink- und Kupferbergbaues Silber als Neben- 
prodükt gewinnt. 


Komplizierter liegen die Verhältnisse beim 
Gold, weil das Gold keinen Preis hat, sondern 
selbst als Wertmesser gilt. Die Goldproduktion 
hat enorm zugenommen. 
daß die Produktionssteigerung einen starken Rück- 
gang. des Wertes bedingen ınußte. Amerika ist mit 
Geld vollgesogen, Furopa zu selır verarmt, um 
Gold aufzunehmen. Die Kaufkraft sinkt. Es geht 


überall eine Einschränkung des Goldbergbaues vor _ 


sich und statt der 96,4 Millionen Pfund Sterling 
des Jahres 1915 wurden 1922 nur noch 63 Millionen 
produziert. 


Dieser Rückgang der Produktion hat zwar, 
wie man sieht, zunächst noch nichts mit einer be- 


ginnenden Erschöpfung des Goldbergbaues zu tun. 


Aber so günstig wie beim Silber ist die Zukunft 
der Goldproduktion nicht zu beurteilen.. Ent- 
sprechend der großen Förderung schreitet der Ab- 
bau schnell in immer größere Tiefe vor, und die 
Zeit kommt bald heran, in der die technischen 


Schwierigkeiten, insbesondere die in der Tiefe zu- 


 nehmende Erdwärme dem Goldbergbau ein Ziel 
setzen werden. Das kann noch zwei bis drei 
Jahrzehnte, aber kaum wesentlich länger dauern. 
denn die Beschränkung der Rentabilität auf eine 
geringere Zahl von Gruben wirkt zwar im großen 
Erz sparend. regt aber die übrirbleibenden Be- 
triebe zu schnellerer Tätigkeit an. Von den ameri- 
kanischen Goldlagerstätten, die zurzeit 19% des 
Goldes liefern, werden viele in absehbarer Zeit er- 
schöpft sein. Nun sind alle geographisch einiger- 
maßen erforschten Gebiete schon auf Goldlager- 
stätten untersucht. Nennenswerte neue Lager- 
stätten harren vielleicht noch in Zentralafrika, in 
Ositsibirien und vielleicht im 
ihrer Auffindung. Einzelne Entdeckungen, die dort 
nicht ausbleiben werden, können aber die Er- 
'schöpfung des Goldbergbaues nur um einige Jahr- 
zehnte hinausschieben. Ueber” den Verbrauch hat 
Prof. G. Cassel interessante Untersuchungen an- 
gestellt. Seit Entdeckung’ Amerikas dürften etwa 
2000 Millionen Kilogramm Gold gefördert worden 


sein, während nur etwa die Hälfte davon im Um- | 
Cassel kommt zu dem Ergebnis, daß der 


lauf ist. 
Orient. besonders Indien und China, ungeheure 
Mengen Gold aufsaugen. Die Bauern vergraben es 
vielfach und sterben oft, ohne ihr Geheimnis ver- 
raten zu haben. Die indischen Rajahs sammeln 
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Es ist selbstverständlich, 


nördlichen Kanada 


noch immer Goldschätze an — einer von ihnen hat 
in seinem Palast in 17000 Scheiben je einen eng- 
lischen Sovereign einsetzen lassen — und die 
orientalischen Priester verbrauchen große Gold- 
mengen zur regelmäßigen Neuvergoldung von 
Statuen und Kultgeräten. 


Der eigentliche Rückgang der Platinproduk- 
tion (1921 noch nicht ein Sechstel derjenigen von 
1911) ist auf die Zustände in Rußland zurückzu- 
führen. Aber auch, wenn dieser Rückgang behoben 
ist. wird an Platin immer Mangel herrschen. Leider 


können wir trotz des Mangels auf eine wesent- 


liche Steigerung der Platinproduktion für die Zu- 
kunft nicht rechnen. Wir müssen vielmehr be- 
fürchten, daß sie nach vorübergehender Neu- 
belebung endgültig gemindert werden wird. Ein- 
mal müssen auch die uralischen und später die 
kolumbischen Platinschätze, über deren Größe man 
noch sehr wenig weiß. zu Ende gehen. Mit Auf- 
merksamkeit hörte man sagen, daß ż. B. die ge- 
winnbaren Mengen an Platin so zusammenge- 
schrumpft seien. daß schon jetzt die technische 
Welt damit rechnen muß, auf dieses äußerst wert- 
volle Edelmetall mehr und mehr zu verzichten.. 


Allmählich wird es den Menschen zu Bewußt- 
sein kommen. daß es auch, wie Dr. K. Steinitz sagt. 
so etwas gibt -wie „aussterbende Mineralien“. 
Noch schlimmer steht es mit einem- für die Land- 
wirtschaft äußerst wichtigen Material, der Phos- 
horsäure. Man kann noch eine große Anzahl von 
technisch wertvollen Substanzen nennen, die nach 
nnserer jetzigen Kenntnis nicht lange. mehr eine 
Steigerung. häufig sogar nicht einmal ein Gleich- 
bleiben des gegenwärtigen Verbrauchs zulassen. 


Ein großes Problem, das hier nur durch diese 
wenigen Beispiele wie durch Streiflichter be- 
leuchtet wird, tut sich vor unseren Blicken auf: 
das Problem einer rationell geführten Bewirt- 
schaftune der Naturschätze. Der Vielseitigkeit 
dieser für die Menschheit lebenswichtieen Frage 
entspricht es, daß man von sehr verschiedenen 
Richtungen einer Lösung nähertreten kann. Was 
hisher auf diesem Gebiete geschieht, ist ein meist 
nur tastendes Anfassen von Teilen dieses Pro- 
blems. Das Gesamtproblem einer Lösung näher 
zu führen, dazu gehört vor allem, es in das Be- 
wnßtsein weiter Kreise der Kulturmenschheit zı 
hringen. Erst die Erkenntnis von der Notwendig- 
keit eines sorgsamen Haushaltens mit den Schätzen 


der. Natur kann die ethischen ‚und praktischen 


Kräfte wecken, die aus der gegenwärtigen unge- 
vezelten und verschwenderischen Behandlung der 
Naturgaben herausführen. Zu dieser Erkenntnis 
rehört vor allem auch, daß man sich über das 
Wesen des Verbrauches klar wird. 


Es wäre sehr schlecht um die künftigen Gene- 
rationen bestellte. wenn hier einfach In der bis- 
herigen Weise ohne jede Beschränkung der vor- 
handene ‚Vorrat an Schwermetallerzen verwirt- 
schaftet würde. Aber zum Glück weist uns auch 
auf diesem Gebiete die neuzeitliche Technik und 
Chemie die Wege, um einer vorzeitigen Erschöp- 
fung der auf der Erde vorhandenen Mengen an 
Eisen und anderen Schwermetallen vorzubeugen. 
Die Gewinnung von Aluminium, Magnesium und 
anderen leichten Metallen aus Rohmaterialien, 
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welche in ungeheuren Massen auf der Erde vor- 
handen sind, gelingt schon jetzt mit Hilfe von elek- 


trischer Energie, die zumeist von den großen 


Wasserkräften entnommen wird. Trotzdem rückt ` 
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für die Menschheit das Ende des eisernen Zeit. 
alters immer näher, und man muß trachten, für die 
Folgezeit wenigstens die unentbehrliche Mindest. 
menge dieses Metalls zu bewahren. 


Polytechnische Schau. 


(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Die neuen Einheitsiokomotiven der Reichs- 
bahn. Die Vorteile der Normung und 
Tyrpung im Lokomotivbau. (Nachdruck 
verboten) Von den gesamten Ausgaben einer 
Eisenbahn bilden die Aufwendungen für die Be- 
förderung der Züge einen Hauptteil. Von ihnen 
entfällt etwa die Hälfte auf die Verzinsung und 


. Tilgung des Anlagekapitals für die Lokomotiven 


und deren Unterhaltung in den Eisenbahnwerk- 
stätten. Somit besteht aller Anlaß, diesen wesent- 
lichsten Teil der Beförderungskosten möglichst 
niedrig zu Halten. ganz besonders aber für unsere 
Reichsbahn. die aus ihren Einnahmen alliährlich 
beträchtliche Summen an unsere Feinde abführen 


muB. In den ersten Jahren nach dem Kriege er- ` 


schien eine Herabsetzung der Anschaffuneskosten 
der Lokomotiven bei der allgemeinen Teuerung 
sowie hei der geringen Beschäftigung der dent- 
schen Lokomotivfabriken, die den Auslandsmarkt 
als Ahsatzgebiet verloren hatten. nahezu unmög- 
lich. Wenn dieses Ziel trotzdem erreicht werden 
sollte. so mußten die Tvnune. die Normune nnd die 
Austanschharkeit Hand in Hand gehen. Der Aus- 
tauschhaır ist die Vorbedingung für iede Reihen- 
herstellung. Zu diesem Zwecke dürfen die Ab- 
messuneen jedes Teiles bestimmte Grenzen weder 
iiber- noch ımterschreiten. so daß die Teile heliehi« 
zusammenrehaut werden können. Zur Einschrän- 
kung der Ranteile eines TLokamntivnarks war es 
ferner nicht nıır notwendig. jeden Bauteil so svm- 


metrisch auszubilden. daß er anf beiden Seiten der- ; 


selhen Lokomotive verwendet. sondern auch. daß 
er hei möglichst vielen Lokomotiveattuneen unver- 
ändert einrebant werden kann. Vor allem aber 
mnßte die Fisenbahnverwaltun® hestrebt sein. die 
Zahl der Lokomntiveattineen einzuschränken. sn 
daß mörlichst viele Lokomotiven gleicher Gattung 
heschafft werden konnten. 


Die Vorteile der Tvoune. Normung und Ans- 


tanschbarkeit heschränken sich nnn keineswegs anf - 


die Möerlichkeit einer Reihenherstellune nnd damit 
rerineerer Herstelluneskosten: Auch für den eirent- 
lichen Eisenbahnbetrieh ergehen sich wesentliche 
Frsenarnisse. So können die Werkstätten in erän- 
tem IImfanoe Vorrichtuneen und Sonderwerkzenee 
zur Verbillieunz der Aushessernnesarbeiten ein- 
führen. ferner können die Lagerbestände an Var- 
ratsteilen wesentlich vermehrt werden. da die Zahl 
der verschiedenen Vorratsteile erheblich herah- 
gesetzt ist. Anch die Dauer der Anshesserunes- 
arheiten läßt sich erhehlich verkfirzen. da es nicht 
mehr notwendie ist. den beschädigten Teil instand- 
zusetzen und ihn wieder in die Lokomotive einzu- 
hanen. ans der er stammt: vielmehr kann dafür ein 
anderer bereits fertieer Teil vom Lager genommen 
in die instandzusetzende Lokomotive eingeba't 
werden. während der ausgebaute Teil bei Gelegen- 
heit ausgebessert und für eine andere Lokomotive 


verwendet wird. Dieser Vorteil macht sich beson- 
ders bei der Ausbesserung der Dampifkessel be- 
merkbar, die erfahrungsgemäß die zrößten Ver- 
zögerungen verursachte. Welche Vorteile sich 
ferner für den Fahrdienst dadurch ergeben. daß 
die Lokomotivbesatzungen stets mit den gleichen 
Typen zu arbeiten haben und daß auch die Hand- 
werker mit den Einzelheiten genau vertraut sind. 
gleichgültig. in welcher Gegend des Reichs die 
Lokomotiven fahren, braucht nicht besonders er- 
wähnt zu werden. 


Schon früher hatten die deutschen Eisenbahnen 
versucht, die Zahl der Lokomotivgattungen mög- 
lichst einzuschränken, jedoch waren im Jahre 1920, 
als die Deutsche Reichsbahn ins Leben gerufen 
wurde, neben einer großen Zahl einiger weniger 
aber neuerer Gattungen noch zahlreiche ältere 
Bauformen bei den Bahnen der einzelnen Länder 
im Betrieb. so daß nicht weniger als 210 ver- 
schiedene Lokamotivgattungen vorhanden waren. 
Es wird daher niemand wundern, wenn Jahre ver- 
gingen, bis die Entwürfe für die endgültige Bau- 
weise der Einheitslokomotiven festgelegt waren. 
Man erkennt aber den Fortschritt. wenn man be- 
denkt, daß an die Stelle der früheren 210 Loko- 
motivgattungen nur 16 verschiedene Reichsbahn- 
, gattungen getreten sind. und zwar 10 für den 
Streckendienst auf Hauntbahnen. 3 für den auf 
Nebenbahnen und leichten Dienst auf Haupt- 
hahnen, sowie 3 für den Verschiebedienst. 


Es lag nahe. bei der Beschränkung der Zahl 


der Gattungen so vorzugehen. daß man einige 


wenige Lokomotivgattungen, die sich am besten 
bewährt hatten, für die Zukunft ausschließlich an- 
schaffte. Dieser Weg konnte jedoch nicht einge- 
schlagen werden, da die früheren Lokomotiven der 
einzelnen Länderbahnen in keiner Weise überein- 
stimmten und auch nicht genormt waren. Da man 
aber auf die oben erwähnten Vorteile der Normung 


and Typung nicht verzichten wollte, wurden die 


neuen Einheitslokomotiven entworfen. Alle I1€ 
Reichsbahngattungen sind Heißdampflokomotiven 
und — mit Ausnahme der drei für den Verschiebe- 
dienst — mit Abdampfvorwärmern ausgestattet. 
Zuerst wurden einige solche Schnellzuglokomo- 
tiven von 120 Kilometer höchster Stunden- 
zeschwindiekeit und 2200 Pferdekräften Ver- 
dampfungsleistung geliefert, und zwar wurden sie 
zur Hälfte als Vierzylinder-Verbundlokomotiven 
und zur Hälfte als Zweizylinderlokomotiven aus- 
geführt, damit man im Betriebe feststellen kann. 
ob die Verbundwirkung bei Heißdampflokomotiven 
noch nennenswerte Vorteile bringt. Beide Aus- 
führungsarten stimmen aber infolge der Typung im 
wesentlichen überein und sind im übrigen so durch- 
gebildet, daß die im Wirtschaftlichkeitskampfe un- 
terliegende Lokomotive durch Auswechselung der 
Zylinder mit Kolben, Treibstangen und Treibrad- 
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sätzen in die siegreiche Bauart umgebaut werden 
kann. Der gesamte Kessel mit Ausnahme des 
Rauchkammerbodens, der Rahmen und alle weite- 
ren wichtigen und teuren Bauteile bleiben dabei 
völlig unverändert. So sind die neuen Lokomotiven 
der Reichsbahn ein gutes Beispiel dafür, daß weit- 
gehende Vereinheitlichung in der Bauart die Mög- 
lichkeit Rachtiäglicher Verbesserungen nicht aus- 
schließt. Dr.-Ing. F. Soltau. 


Fortschritte und Auigaben im Feuerungs- und 


Kesselbau. (Nach Prof. A. Loschge, München. 
Archiv für Wärmewirtschaft und Dampfkessel- 
wesen. 7. Jahrg., Heft 8, S. 218.) Der Feuerungs- 
und Kesselbau ist seit, mehr als einem Jahrzehnt 
in einem Zustand der Entwicklung und Umbildung 
begriffen, der durch die bisher geleistete ziel- 
bewußte Arbeit wichtige Fortschritte gebracht hat. 
Es scheint sogar, daß sich auf dem Gebiete der 
Dampferzeugung nach den neuesten Erfolgen eine 
völlige Umwälzung ankündigt. 

Die in Deutschland gebräuchlichsten Wan- 
derroste werden in letzter Zeit in einer Breite von 
6 m und darüber hergestellt, so daß sie heute mit 
einer Brennfläche von über 30 m° ausgeführt wer- 


den können. Dadurch ist es möglich, bei Verwen- ` 


dung von zwei solcher Roste sogar Kessel von 
1500 m” Heizfläche mit Rostfeuerungen für hoch- 
wertige Kohle auszurüsten. Die Schlacke kanıı 
hierbei natürlich nicht mehr durch Handarbeit ent- 
fernt werden, sondern es muß durch Feuerbrücken 
und ähnliche Einrichtungen für eine selbsttätige 
Entschlackung der Roste gesorgt werden. Für 
Rohbraunkohle hat man den bewegten Schrägrost, 
den sog. Vorschubrost, eingeführt. Im Kraftwerk 
Finkenheerd des Märkischen Elektrizitätswerkes 
werden jetzt Kessel von 1200 m? Heizfläche für 
etwa 40 kg/m’st. Höchstbeanspruchung der Heiz- 


fläche mit solchen Vorschubrosten für Rohbraun- ` 


kohle aufgestellt und hierbei die Temperatur der 
vorgewärmten Luft bis auf etwa 220° C gesteigert. 
Bei dem amerikanischen Stoker hat man sogar 
neuerdings in den Kraftwerken der Philadelphia 
Electric Co. (Chester, Richmond) erreicht, bei 
hochwertiger Steinkohle die Luftvorwärmung bis 
auf 300° C zu erhöhen. Diese hohen Lufttempe- 
raturen sind nur möglich wegen der Bauart der 
Unterschubfeuerung selbst, der Anwendung wasser- 
gekühlter Wände, die eine fast unbegrenzte 
Lebensdauer aufweisen, und wegen des luftge- 
kühlten Mauerbelages dicht über dem Rost, der 
noch den Vorteil hat, das lästige Ansetzen von 
Schlacken an den Mauersteinen vollständig zu ver- 
hindern. Durch möglichst langes Lagern der. Asche 
im Feuerraum wird bei diesen Stokern ‘ein fast 
vollständiges Ausbrennen ermöglicht, wodurch die 
Herdverluste sogar bis auf # v.H. des Kohlenheiz- 
wertes heruntergedrückt werden sollen. é 

R Ein sichtbares Zeichen der fortgeschrittenen 
Entwicklung der Kohlenstaubfeuerungen ist die Aus- 
rüstung der gesamten Kessel von je 1600 m” Heiz- 
fläche des im Bau befindlichen Großkraftwerkes 
Rummelsburg bei Berlin mit diesen Feuerungen. 
In Amerika soll es gelungen sein, eine neue Bau- 
art, die sog. Brunnenfeuerung, zu entwickeln, die 
mit Hilfe von Drallbrennern die Feuerraumleistung 
von 120000- auf etwa 350000 kcal/mřst zu steigern 
gestattet. Ganz besondere Bedeutung haben bei 


der Kohlenstaubfeuerung wassergekühlte Wände, 
da sie erst das Arbeiten mit höherer Feuerraunı- 
leistung und stark vorgewärmter Luft ermöglichen, 
ohne die Haltbarkeit der Feuerraumwände zu ver- 
ringern. In Amerika hat man außer Kühlrohren 


noch Strahlungsüberhitzer in den Feuerraum ein- 


gebaut, weil es bei Kesseln -mit Kohlenstaubfeue- 
rung schwer ist, mit den in die Kesselzüge ei- 


‚gebauten Berührungsüberhitzern- die gewünschte- 


Dampfitemperatur von 350 bis 400° C und darüber 
zu .erreichen. . Bei den Mahlanlagen haben sich 
Ring- und Kugelmühlen besser bewährt, da sie 


wesentlich geringere Abnutzungen aufweisen als 


Schlagmühlen. Trotz der großen Vorzüge der 
Kostfeuerung vor allem für Kohbraunkohle bietet 
die Kohlenstaubfeuerung in vielen Fällen außer- 
ordentliche Vorteile. Sie eignet sich vorzüglich für 
Großkessel und solche Kessel, die rasch ihre Lei- 
stung ändern sollen, wie etwa die Kessel für 
Spitzenbelastung in Elektrizitätswerken. Von be- 
sonderem Nutzen ist sie dort, wo man billigen 
Brennstoff verfeuert, der auf Rosten wegen der 


. Eigenschaft seiner Schlacke oder wegen der Fein- 


heit seines Kornes nur schwer oder mit schlechtem 


Wirkungsgrad verbrannt werden kann. Die Auf- ` 


gaben der Feuerungstechnik bestehen ın nächster 
Zeit darin, Aufklärung darüber zu schaffen, welche 
Brennerbauart am günstigsten wirkt, wo die Bren- 
ner am zweckmäßigsten angebracht werden 
müssen, wie hoch man die Feuerleistung wirklich 
steigern darf, wie man auch .bei mittleren und 


kleinen Kesseln die Feuerraumwände haltbar 
- machen und durch einfache Anlagen möglichst 


ohne Vortrocknung die Kohle vermahlen kann. 

Im Dampfkesselbau kann als wichtiger Fort- 
schritt die Einführung von Großkesseln .mit Heiz- 
flächen von 1000 bis 2000 m” bezeichnet werden. 
Dadurch wird der Kesselwirkungsgrad erhöht, 
Platzbedarf und Baukosten des Kesselhauses sowie 


‚der Aufwand für Bedienung wesentlich verringert. 


Einen weiteren Schritt nach vorwärts bedeutet der 
neue Dampferzeuger der Combustion Engineering 
Corp. _ Die hier eingebaute Feuerung ist eine 
Kohilenstaubfeuerung mit Brennern, die aus den 
Ecken des Feuerraumes gegen die Mitte zu blasen. 


‘Der Kessel besteht in der Hauptsache aus den 


Kühlrohren der vier Seitenwände. Hinter dem 
Kessel sind ein Ueberhitzer und ein Luftvorwärmer. 
eingebaut. Der erste Probekessel soll bei einer 
Heizflächenbelastung von etwa 150 kg/m’st einen 
Wirkungsgrad von rd. 90 v.H., bezogen auf deu 
unteren Heizwert, ergeben haben. Bei diesen 
neuen Dampferzeuger ist in weitgehendem Maße 
von der Wärmeübertragung durch Strahlung Ge- 
brauch gemacht worden, so daß man ihn deshalb 
mit Recht als „Strahlungskessel“ bezeichnet. Mit 
starker Ausnutzung der Wärmeübertragung durch 


' Strahlung arbeitet auch der neue „Einzugkessel“ 


von Edge-Moor, der Atenos-Kessel und der Bet- 
tington-Kessel der Linke-Hofmann-Werke Die 


Strahlungskessel verdienen wegen ihrer Einfach- 


heit und großen Leistungsfähigkeit ganz besondere 
Beachtung. Wenn sich diese Bauart bewährt, was 
sehr wahrscheinlich ist, so wird man die nächste 
Aufgabe darin sehen müssen, die Strahlungsüber- 
tragung auch bei den mit Rosten ausgerüsteten 
Kesseln in noch höherem Maße als bisher durch- 
zuführen. Große Heizflächenbelastungen von min- 
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destens' 50, vielleicht sogar 100 kg/m’st, und hohe 


Wirkungsgrade bis zu 90 v.H. und mehr müssen, 
wenn man nach den günstigen amerikanischen 
Nachrichten über Strahlungskessel urteilt, von den 
in. nächster Zeit zu bauenden Kesseln verlangt 
werden. 


Der Bau so ee Kessel würde durch 7 


die weitere Erforschung der Wärme- und Strö- 
mungsvorgänge ii den Feuerungen und Kesseln 
sehr erleichtert werden. Auf die Bedeutung der 
wichtigen Frage der Gas- und Flammenstrahlung 
für die Wärmeübertragung in Oefen und Kesseln 
hat Schack als erster hingewiesen. Der Einfluß 
der Länge des Rauchgasweges, des Rohrdurch- 
ınessers, der Rohrleitung und der Zahl hinterein- 
ander angeordneter Rohre in den Rohrbündeln auf 
die Wärmeübertragung des Kessels ist auch noch 
nicht genügend bekannt. Weiterhin würde es von 
Nutzen sein, die Frage des Wasserumlaufes, der für 
die Betriebssicherheit der Kesselkonstruktion von 
größter Bedeutung ist, durch Versuche zu klären. 
Dipl.-Ing. Willy Abendroth. 


Die Entschwefelung von Eisen durch das 
Mangan. Die folgenden Versuche sollten zu der 
Frage Stellung nehmen, ob die bekannte Gleichung 
Mn + FeS = MnS + Fe umkehrbar sei. Es wurden 
zu diesem Zweck 6 Proben von 200 gr Elektrolyt- 
eisen ohne Mangan und ohne Schwefel in einem 
'Zirkontiegel in einem elektrischen Widerstands- 
ofen geschmolzen. Zu den Proben 2, 3 und 
4 setzte man 2 und 4% Mangan mit 0,50 % 
Schwefel, zu den Proben 5, 6 und 7 metallisches 
Mangan und Eisensulfid hinzu, um die gleichen 
Mengen Mangan und Schwefel zu erhalten wie 
in den Proben 2, 3 und 4. Das Bad wurde 
l Stunde lang flüssig erhalten, dann zu kleinen 
Barren vergossen. Die Ergebnisse selbst sind 
iolgende: 


boedrischer 


_ ` 
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Ver Aufgegebenes Zusätze Analysen 
such aterıal Mangan Schwefel Mangan Schwelel 
2 MnS + Mn . 10 0,52 0,630 0,367 
3. MnS + Mn 2,0 0,50 1,57 0,310 
4 MnS + Mn -4,0 0,50 2,81 0,230 
5 FeS + Mn 1,0 0,50 0,647 0,397 
6 FeS+Mn ` 20 0,50 1,45 0,374 
7 FeS + Mn 40 . 0,50 2,15 0,195 

Man sieht, daß das Mangansulfid selbst in An- 


wesenheit eines Manganüberschusses sich in Eisen- 
sulfid umbildet und in das Metall übergeht, so daß 
die Reaktion umkehrbar ist. Je größer der Mangan- 
überschuß, um so weniger Schwefel ist im Metall 


vorhanden, welches auch immer seine Art sein mag 


(MnS oder FeS). (Technique Moderne.) K. 


Sublimation und Kristallisation der Metalle. Bei 
der Erwärmung von in einer Eisenrölre eiu- 
geschlossenem Nickelchlorid bei S00° hat die hier- 
durch hervorgerufene Zementation eine Trennung 
von Eisenschichten in einer Dicke von einigen 
Zelinteln Millimeter verursacht.. Achnliche Versuche 
mit einem an seinem unteren Ende von Chrom- 
chlorid umgebenen Kupferstab in einer Eisenröhre 
ergaben nach 24stündiger Erhitzung auf 800°: 

l. die Zementation des Stabes auf seiner ganzen 
Länge; diese Erscheinung ist an den Berührungs- 
stellen mit dem Salz mehr ausgeprägt als an dem 
durch die Dämpfe getroffenen Teil; 

2. einen Niederschlag von metallischem Chrom 
an den Teilen des Kupferstabes, die mit dem Salz 
nicht in Berührung gekommen sind; | 

3. die Bildung von Kupferkristallen rhom- 
Form. Es besteht demnach eine 
Sublimation der Metalle in Berührung mit Salzen. 
Diese Metalldämpfe entstehen durch die Reduktion 
der Chloride. Schließlich scheint die Zementation 
der Metalle durch die Salze von der Dampi- 
absorption der Salze herzurühren. (Comptes 
Rendus.) Dr -Ing Kalpers. 


Bücherschau. 


Der Schiffsmaschinenbau. Zweiter Band. Theorie 


und Konstruktion der Dampfturbinen sowie ein. 


ausgewählte Kapitel enthaltender Anhang, von 
G. Bauer, Dr. phil., Dr. Ing. e. h., leitender 
Maschinenbau - Direktor der Vulcan - Werke, 
Hamburg und Stettin A.-G., Honorarprofessor 


der Technischen Hochschule Berlin-Charlotten- 


burg. Mit 500 Abbildungen und 70 Tabellen. 

R. Oldenbourg, München und Berlin 1927. 

Brosch. 54 Mk., in Leinen geb. 58 Mk. ; 

Von diesem klassisch zu nennenden Werk, 
dessen erster Band 1923 erschien, liegt nunmehr 
auch der zweite Band über Turbinen vor, der aus 
6 Teilen und einem Anhang besteht. In den beiden 
ersten Teilen wird über Theorie, Berechnung und 
Konstruktion der Dampfturbinen alles das gebracht, 
dessen Kenntnis für den schaffenden Ingenieur 
erforderlich ist. 
schnellaufenden, zum Antrieb von Schrauben 
dienenden Kraftmaschinen nötigen Uebersetzungs- 
getriebe behandelt, und der vierte Teil enthält 
reiches Erfahrungsmaterial über den Betrieb von 


Schiffsturbinenanlagen. Die für den Entwurf von‘ 


Gesamlanlagen zu beachtenden allgemeinen 


Im dritten Teil werden die bei 


jesichtspunkte werden. im fünften Teil angegeben, 
und im sechsten Abschnitt über Landturbinen wer- 
den hauptsächlich die Punkte besprochen, die sie 
gegenüber den Schiffsturbinen kennzeichnen, sowie 
einige ausgeführte Landturbinen beschrieben. Im 
Anhang behandelt der Verfasser einige wichtige 
Sonderfragen aus dem Turbinenbau und den Grenz- 
gebieten. 

Der zweite Band nat das erfüllt, was nach dem 


‚Erscheinen des ersten Bandes zu erwarten war. 


Der Verfasser bringt in ilım das für ein eingehendes 
Studium des Schiffsturbinenbaues Nötige in klarer, 
gut verständlicher Weise. Die Trennung des 
Hauptteils in einen theoretischen und konstruktiv- 
praktischen Teil ist als gut gelungen zu bezeichnen 
und wird wohl besonders in den Kreisen der 
Studierenden und von den in den- Anfängen ihrer 


Tätigkeit stehenden Ingenieuren begrüßt werden. 


da die Benutzung des Werkes hierdurch wesentlich 
erleichtert wird. 

Die drucktechnische AHSSIANUNE des Buches ist 
hervorragend. 


Man kann nur wünschen, daß recht bald auch: 
Anordnung.. 


der dritte Band des Werkes, nach 


un ho then A m er iu, 2 Dark ana te ee a 
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Inhalt und äußerer-Form den beiden ersten gleich- 
wertig, erscheint, damit dann das schiffsmaschinen- 
technische Werk als Ganzes vorliegt. 
Beanstandungen: 

~ Àbb. 28 statt m/m: mm (statt Meter pro Meter: 
Millimeter), Abb. 31 dgl., Abb. 36 dgl., Abb. 39 del., 
Abb. 84 dgl., Abb. Anhang 66 dgl., Abb. 76 statt 
kg/PS./Std: kg/PS. 'Std., Abb. 78 dgl., Abb. 283 
statt m/kg: m’kg (nicht: Meter pro Kilogramın), 
Seite XI, $ 4 u. 5 statt yv? muß es heißen v? (nicht: 
ny’, sondern v’). Dr-Ing. E. Essers. 


‚Die Sicherungseinrichtungen für den Zugverkehr 
auf den deutschen Bahnen. Von H. Moelle- 
ring, Oberbaurat a. D., Honorarprofessor der 
Technischen Hochschule Dresden. Mit 376 Ab- 
bildungen. S. Hirzel, Leipzig. 1927. Geh. 
RM. 32.—, gebd. RM. 35.—. 

Ein führendes Werk auf den ebenso schwie- 
rigen, wie interessanten Gebieten des Eisenbahn- 
Sicherungswesens. Es soll und wird den Studie- 
renden und den iungen ' ins praktische Leben 
tretenden Ingenieuren als Ratgeber führend zur 
Seite stehen und ihnen so ihr Eindringen in das von 
ihnen erwählte Fachgebiet erleichtern. 
reits auf diesem Felde Tätigen und Erfahrenen aber 
soll und wird es die Möglichkeit an Hand geben, 
ihre Kenntnisse zu erweitern und zu vertiefen, da- 
mit sie so an der Weiterentwicklung dieses noch 
lange nicht als abgeschlossen zu betrachtenden 
Zweiges der Eisenbahntechnik nach besten Kräften 
selbst tätig mitwirken können. An Arbeit wird es 
ihnen dabei nicht fehlen, denn das Sicherungswesen 
muß als wesentliches Glied des gesamten Eisen- 
bahnbetriebes mit dessen technischer Fortentwick- 
lung gleichen Schritt halten. 

Früher waren die Eisenbahnverwaltungen der 
einzelnen Länder bemüht, das Sicherungswesen in 
einer nach ihrer Ansicht so vollkommen, wie mög- 
lichen Weise auszubilden, die dann natürlich auch 
in erster Linie den einzelnen Bedürfnissen ange- 
paßt waren. So entstanden denn eine ganze Reihe 
von an sich durchaus brauchbaren Systemen. Nach- 
dem nun aber diese ganzen Eisenbahnen zu einer 
einzigen Deutschen Reichsbahn zusammengefaßt 
sind, ist .es selbstverständlich, daß im Interesse 
einer Vereinfachung des Betriebes auch die Siche- 
rungs-Einrichtungen vereinheitlicht - werden. Die 
Bestrebungen dazu sind im Gange und machen 
auch verhältnismäßig gute Fortschritte. Aber zum 
Abschluß gekommen sind sie noch lange nicht. 
Erhöht werden diese Schwierigkeiten noch durch 
die Umwandlung zahlreicher bisher durch Dampf- 
lokomotiven betriebener Strecken in solche mit 
elektrischem Antrieb. | 

Da die Blockeinrichtungen den schwierigsten 
Teil des Sicherungswesens ausmachen, so sind sie 
auch besonders eingehend behandelt worden. Da- 
bei konnten wegen ihrer verschiedentlichen Vor- 
züge die österreichischen Blockeinrichtungen nicht 
übergangen werden, während sich das Werk sonst 
ausschließlich mit den Sicherungseinrichtungen auf 
deutschen Bahnen befaßt. 

Das Werk ist eingeteilt in neun Hauptabschnitte 
mit zahlreichen Unterabteilungen. Erstere befassen 
sich mit folgenden Gebieten: 1. Die Signale für den 
Zugverkehr und ihre Abhängigkeiten. 2. Die 
mechanischen Sicherungseinrichtungen. 3. Die 


Dem be- 
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Blockeinrichtungen. 4. Die Bahnhofsblockung. 
5. Die Streckenblockung. 6. Die Kraftstellwerke. 
7. Die Blockeinrichtungen bei Kraftstellwerken. 
8. Die selbsttätige Streckenblockung und 9. die 
Mittel zur Verhütung des Ueberfahrens der Halt- 
signale. 

Den Schluß bildet ein Literaturverzeichnis. 

Die beigegebenen 376 Abbildungen bestehen 
zum weitaus größten Teile aus schematischen Dar- 
stellungen und Zeichnungen. Bei den Block- 
einrichtungen ist für letztere die Form der sog. 
Kurzzeichnungen gewählt worden. Für die Erler- 
nung der Kenntnis dieser Schaltungskurzzeichnun- 
gen ist eine kurze Anleitung beigefügt. 

Das Entwerfen von Sicherungsanlagen ist in 
dem Buche nicht behandelt. Ebenso sind die Läute- 
signaleinrichtungen, die telegraphischen Einrichtun- 
gen für den Zugmeldedienst und die Fernmelde- 
einrichtungen als Sondergebiete der Eisenbahn- 
technik unberücksichtigt geblieben. Castner. 


Die Wirtschaftlichkeit der Fernsprechanlagen für 
den Ortsverkehr. Von Dr.-Ing. F.Lubberger. 
99 Seiten mit 19 Abbildungen und 5 Tafeln. 
R. Oldenbourg, München und Berlin 1927. Geb. 
7 Mk. 

Das Buch gibt einen wichtigen Beitrag zur Unter- 
suchung der Wirtschaftlichkeit der elektrischen 
Fernsprechanlagen für den Ortsverkehr. Daß diese 
Untersuchung, wie bei allen technischen Anlagen, 
von großer Wichtigkeit ist, sieht der Leser sofort 
am Eingange des Buches durch die Angabe, daß das 
in den Fernsprechanlagen für Ortsverkehr fest- 
gelegte Kapital rund 12 Milliarden Mark beträgt und 
daß die Bruttoeinnahmen aus diesem Kapital 
4 Milliarden Mark jährlich betragen. 

Die Wirtschaftlichkeit des Fernverkehrs ist 
nicht untersucht, da der Ausbau dieser Anlagen 
noch nicht beendet ist und die Arbeiten hierfür noch 
im Flusse sind. 

Die einzelnen größeren Abschnitte 
Behandlung des Stoffes sind: 

Gesamtanlage einer größeren Stadt, der Ver- 
kehr, Zahl der Verbindungswege, der Handbetrieb, 
Anlage und laufende Kosten, Abschreibungen und 
die Organisation des Fernsprechunternehmens. 

Durch Angabe eines großen Zahlenmaterials sind 
die Ausführungen des Verfassers gestützt, so daß 
dem projektierenden Ingenieur durch das Buch ein 
Wegweiser zur Ausführung von Rechnungen 
bezüglich der Wirtschaftlichkeit von zu erbauenden 
Anlagen gegeben ist. Kock 


Im Auftrage des D.L.V. (Deutscher Luftfahrt- 
Verband e. V.) hat der Verlag C. J. E. Volckmann 
Nachf. G. m. b. H., Berlin-Charlottenburg 2, seine 
Sammlung „Flugzeugbau und Luftfahrt“ fort- 
gesetzt und als Heft 4 „Grundlagen der Fluglehre, 
Teil I: Luftkräfte“ von Dipl. Ing. E. Pfister 
erscheinen lassen. Preis 2,50 Mk. 

"Das Heft behandelt in elementarer Form, durch 
eine große Zahl sehr guter Strichzeichnungen und 
einfacher Berechnungsbeispiele erläutert, all das, 
was jeder Flugzeugbauer und Flugsporttreibende 
über die im Fluge und bei Modellmessungen auf- 
tretenden Luftkräfte wissen muß. Im ersten der 
drei Teile wird die Atmosphäre und alle Gesetz- 
mäßigkeiten in ihr besprochen und durch zahlreiche 


in der 
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Beispiele erläutert, wobei besonderer Wert auf die 
genormte.und für Flugleistungen allein maßgebende 
Normalatmosphäre gelegt wurde. Eingehend wer- 
den dann die Modellmessungen, die Entstehung und 
Berechnung des Luftwiderstandes von sym- 
metrischen Körpern und besonderer Berück- 


sichtigung aller Einfluß nehmender Größen vor- 


geführt. Dieser zweite Teil schließt mit der 
Berechnung des gesamten schädlichen Wider- 
standes eines Flugzeuges. 

Der letzte ynd größte Teil befaßt sich mit den 
Luftkräften am Tragflügel. Ihre Entstehung, über 
die meist falsche Ansichten verbreitet sind, ihre 
Zerlegung in Teilkräfte und ihre Berechnung ist an 
Hand sehr vieler einfacher und lehrreicher Bei- 
spiele und Diagramme behandelt. Besonderen 
Wert hat der Verfasser — übrigens der gleiche wie 
von Heft 1, 2 u. 3 „Der Bau des Flugzeuges“ — auf 
alle jene Erscheinungen und Definitionen gelegt, die 
dem Anfänger erfahrungsgemäß so erhebliche 
Schwierigkeiten bereiten, da sie in allen Veröffent- 
lichungen als selbstverständlich vorausgesetzt 
werden und doch nirgends niedergelegt sind. Nach- 
. dem das Lilienthalsche Polardiagramm mit all 
seinen Anwendungsmöglichkeiten besprochen 
wurde, schließt das Heft mit der Verteilung der 
Luftkräfte über den Tragflügel, wobei eine sinn- 


reiche Erklärung für die Druckmittelwanderung 


herausgeschält ist. 


Das deutsche Schiedsgerichtsverfahren. Von Ernst 
Richter, Landgerichtsdirektor. Nach der 
Praxis des Reichsgerichts gemeinverständlich 
dargestellt. DIN A 5. X1V/115 Seiten. 1927. Bro- 
schiert 3 RM., für VDI-Mitglieder 2,70 RM. 

Es handelt sich nicht um die durch Gesetze 
bindend vorgesehenen Schiedsstellen, sondern um 
Schiedsgerichte, die durch freien Parteiwillen be- 
rufen sind (sei es auf Grund des Schiedsvertrages, 
sei es auf Grund des Rechts der Vereine, ihre inne- 
ren Angelegenheiten selbständig zu regeln). Das 
Verfahren solcher Schiedsgerichte, wenn sie mit 
‚sachkundigen, vom Drang nach richtiger Rechts- 
findung beseelten Volksgenossen besetzt sind, hat 
in einfacheren Rechtsangelegenheiten ganz unbe- 
streitbare Vorzüge vor den Staatsgerichten, wegen 
seiner Schnelligkeit, Geschmeidigkeit und Wohl- 
feilheit. Es kann aber auch schwere Nachteile 
haben. Der Verfasser zeigt das an einer Anzahl 
„kranker“ Fälle, die er vorführt, nicht, um von der 
Benutzung des Schiedsgerichtsverfahrens abzu- 
schrecken, sondern um vorbeugend zu raten, wie 
es besser zu machen sei. Die Gesetzgebung 
schweigt sich im allgemeinen über das Schieds- 
gerichtsverfahren aus. Das, was die Zivilprozeß- 
ordnung bringt, ist erst durch die Rechtsprechung 
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zum Leben erweckt worden. Der Verfasser bringt 
alles in eine systematische Zusammenfassung, die 
jedem willkommen und nutzbringend sein muß, der 
sich als Partei auf ein Schiedsgerichtsverfahren 
einlassen oder der als Schiedsrichter tätig sein will. 
Ein Verzeichnis der wichtigsten, einschlägigen Auf- 
sätze und Schriften würde bei der nächsten Auf- 
lage wünschenswert beizufügen sein. 
Dr. Waltsgott. 


Bei der Schriftleitung eingegangene Bücher. 


A. Wallichs, Die Fließarbeit und ihre Nutzbarmachung 
f. d. deutsche Wirtschaft. Prs. 150 RM. Walter 
Hädecke Verlag, Stuttgart. 1927. 

F. Niethammer, Schaltanlagen in elektrischen Betrieben 
ll. (Sammlung Göschen 797.) Prs. geb. 1,50 RM. 
Walter de Gruyter & Co., Berlin. 

H. Weber u. H. Hermanns, Die Gußröhren-Herstellung in 
der festen Form und Schleuderform,. Prs. geh. 4,50, 
geb. 5,90 RM. Wilhelm Knapp, Hallc-S. 1927. 

Stuart Chase, übersetzt von J. M. Witte, Tragödie der 


Verschwendung. Prs. geh. 6,40, geb. 7,40 RM. R. Olden- 
bourg, München. 1927. 
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1927. 
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"Springer, Berlin. 

Jahrbuch der Brennkrafttechnischen Gesellschait, E. V. 
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- VII. Band 1926. Prs. 4,80 RM. Verlag v. Wilhelm 
Knapp, Halle-S. | 

Kurt Mauritz, Verhalten von raschlaufenden Gegen- 
druckturbinen bei Drehzahländerungen. Prs. 4,50 RM. 


R. Oldenbourg, München, 

P. Rönne, Krümmungen zylindrischer Kesselteile wäh- 
rend des Betriebes. (Heft 292 der Forschungsarbeiten.) 
Prs. 450 RM. VDI-Verlag, Berlin. 

Berling und Rössler, Festigkeitsuntersuchunzen zur Nor- 
mung der Stahl-Aluminium-Seile (Heft 293 der For- 
schungsarbeiten). Herausgegeb. v. Verband Deutscher 
Elektrotechniker. Prs. 0,80 RM. VDI-Verlag, GmbH, 
Berlin NW. 7. 1927, 


Geldmacher, Betriebswirtschaftslehre (Teubners Hand- 
buch der Staats- und Wirtschaftskunde. II. Band. 
4. Heft). Prs. 2— RM. G. Teubner, Leipzig. 
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Jo Engl, Der tönende Film (Sammlung Vieweg Heft 89). 


Prs. 6,50 R.M. Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges,, 
Braunschweig. 1927, 
E. Pfister, Grundlagen der Fluglehre. Teil I. Luftkräfte, 


Prs. 2,50 RM, C. J. E. Volckmann Nachf., G. m, b, H,, 
Berlin- Charlottenburg. 1927. 

L.  Zipperer, Technische Schwingungsrechte H. Schwin- 
gungen in Maschinenanlagen (Sammlung Göschen 961). 
Prs. 1,50 RM. Walter de Gruyter & Co., Berlin. 1927. 


K. Kleppisch, Willkür oder Mathematische Ueberlegung 
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Die Beleuchtung der Turmuhr. 
Von Karl Wernicke. 


| Außer den Bahnhofuhren, die aber nur für das 


reisende Publikum und die Bewohner des Bahn- 


hofsviertels als genaue Zeitmesser in Betracht 
kommen, sind es vor allem die Turmuhren der 


Abb. I 


Rathäuser und Kirchen, die von der Stadtbevölke- 
rung als Öffentliche Uhren betrachtet werden, auf 
deren Genauigkeit man sich verläßt und danach 
auch seine eigene Uhr einstellt. Durch ihre sehr 
hohe Lage und durch die Größe des Zifferblattes 
sind sie weithin sichtbar und erfüllen deshalb 
ihren Zweck meistens recht gut, aber nur am 
Tage, wenn nicht in der Nacht für künstliche Be- 
leuchtung gesorgt ist. 

Bahnhofsuhren sind in Rücksicht auf den aus- 
gedehnten Naclhıtbetrieb der Eisenbahn in der 


Regel mit transparentem, von innen beleuchtetem 
Zifferblatt ausgestattet. Auch bei den aus neuerer 
Zeit stammenden Rathäusern findet man häufig 
die Uhr in dieser Weise beleuchtet. Weit über- 
wiegend ist jedoch die Zahl der Turmuhren, 
besonders an den Kirchen, aber auch an 
vielen älteren Rathäusern, die undurchsichtige 


erkennbar sind. 


Auch diese Uhren können beleuchtet wer- 
den, ohne daß es nötig ist, sie mit trans- 
parenten Zifferblättern auszustatten, wovon 
auch in den meisten Fällen, teils aus Rück- 
sicht auf den oft historischen Wert der Uhr, 
teils wegen der entsprechenden Aenderungs- 
kosten, abgesehen werden muß. Solche Uhren, 
an deren Aeußeren man nichts ändern möchte, 
werden zweckmäßig von außen beleuchtet. 


Daß eine hinreichend kräftig beleuchtete 
Fläche sich sehr gut sichtbar aus dunkler 
Umgebung heraushebt, und daß darauf an- 
gebrachte Schrift oder bildliche Darstellung 
weithin erkennbar ist, beweisen die in Groß- 
städten schon häufig anzutreffenden, von 
außen beleuchteten Firmenschilder. - Auch 


fassaden werden mit Glühlampen in ge- 

. eigneten ‚Reflektoren so hell beleuchtet, daß 
sie neben den im Dunkel bleibenden Flächen 
wie im Tageslicht zu stehen scheinen. 


Mit den heutigen Glühlampen hoher Watt- 
stärke ist es auch möglich, eine nicht zu 
große Fläche so stark anzuleuchten, wie 
es das Tageslicht tut. Praktisch braucht 


Auge abends an sich auf eine weit ge- 


“ringere Helligkeit adaptiert ist als bei hellem 


Tageslicht. Es empfindet deshalb schon eine be- 
leuchtete Fläche relativ als taghell, auch wenn sie 
absolut eine weit geringere Helligkeit hat. 

Weil sich die Turmuhr durch ihre hohe Lage 
immer außerhalb des Bereiches der nach unten 
gerichteten Straßenbeleuchtung befindet und auch 
etwaige Lichtreklame an Hausgiebeln und Dächern 
überragt, hat sie genügende dunkle Umgebung zur 
Erzielung der Kontrastwirkung zwischen dieser 
und der beleuchteten Fläche des Zifferblattes. 


Zifferblätter haben und deshalb nachts nicht 


große Wandreklamen, ia selbst ganze Haus- 


.. man aber nicht so weit zu gehen, weil das 


aa 
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Wie gut die Wirkung ist, zeigt Bild 1, das den 
nächtlichen Eindruck des Rathauses und seiner 
FMESDUNE in einem Berliner Vorort wiedergibt. 


Unzweckmäßig ist 


uhren 


_ 
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der Siemensschen Fabrikanlagen, 


später 


auch bei anderen Unternehmungen zur Anwendung 


gebracht. Die Stunden- und Minuten-Marken des 
i Zifferblattes be- 
stehen aus runden 

=: Mauerdurchbrüchen, 
ee ZZ g die, wie aus Bild 6 
So ersichtlich, _ . innen - 
-JC montierte Glüh- 
oo lampen enthalten. 
ar 4 Nach vorn sind sie 
— = mit Milchglas abge- 
Sr BA deckt. Bei dem 7 m 
m) Durchmesser auf- 
Eee v7 weisendenZifferblatt 
> 5 der Uhr des großen 
== / Siemens - Turmes 
l. haben die Stunden- 

E Ei marken einen;Durch- - 
IL messer von 60 cm 
und die Minuten- 

Ce marken einen Durch- 
pmm |m messer von 10 cm. 


am jedoch bei dieser Be- 
je leuchtungsanlage, daß 
Em Wi der den Reflektor 
ICH \ tragende Arm vom 
I D unteren Rande des 
= È Zifferblattes ausgeht, 
A | ‚wie es die Zeichnung 
S “in Bild 2 deutlicher 
darstellt. Die Folge 
= BP dieser Anordnung ist, 
re daß der Reflektorarm 
== dem auf die Uhr 
= nn blickenden Straßen- 
-e S passanten als dunkler 
= 2 Strich auf dem Ziffer- 
LIT 1, blatt erscheint. Aus 
I Bild 3 geht hervor, 
= ‘daß schon bei ver- 
3 hältnismäßig geringer 
Abb. 2. Höhe der Uhr dieser 


| dunkle Strich für den 
anien Stehenden bis über die Mitte des Ziffer- 
blattes reicht, für den nahe Stehenden aber über 
das ganze Zifferblatt läuft. Das ist nicht nur 
störend, sondern kann Kurzsichtige sogar irre- 


führen, weil diese den Strich für den Minutenzeiger. 


halten können,. wenn die Zeiger selbst sich gerade 
decken. 


Ld 


aruna- ir pasty 
ETTEI TILTTES 


e2 
re 


Die in einer Höhe 
von 5l m über 
Straßenfläche liegenden Zeigerachsen tragen ie ein 
Zeigerpaar, dessen Stundenzeiger 2,2 m und dessen 
Minutenzeiger 34 m lang ist. Diese in Eisen- 
konstruktion ausgeführten Zeiger haben der ganzen 
Länge nach einen mit Milchglas abgedeckten Hohl- 
raum zur Aufnahme von Glühlampen, so daß sie 
wie die Stunden- und Minutenmarken nach Ein- 
schalten der Lampen als gleichmäßig leuchtende 
Flächen erscheinen. 


Wie klar und markant sich ein derart einge- 
richtetes Zifferblatt vom dunklen Untergrunde ab- 
hebt, zeigt Bild 7. Die Erkennbarkeit reicht weiter 
als bei transparenten Zifferblättern üblicher Art 
oder bei von außen beleuchteten Uhren. Die 
Siemens-Turmuhr kann nachts auf eine Entfernung 
von 2—3 km Luftlinie noch gut abgelesen werden. 


Abb 4. 


Aber auch bei Tage wirkt das Bild des -Ziffer- - 
blattes sehr klar, 


weil sich die weißen Deck- 


Abb. 3. 


Dieser offenbare Nachteil läßt sich leicht ver- 
_ meiden, wenn der Reflektor aus Stellung 1 (Bild 3) 
in die Stellung 2 gerückt und von einem oberhalb 
des Zifferblattes befestigten Arm gehalten wird, 
wie es Bild 4 zeigt. Der Blick auf das Zifferblatt 
bleibt dann für alle Straßenpassanten stets frei 
(Bild 5). 

Eine eigenartige Beleuchtungseinrichtung hat 
die Uhrenabteilung des Wernerwerkes von 
Siemens & Halske ausgebildet und bei den Turm- 


scheiben der Zeiger und Ziffermarken gut von 


dem ziegelroten Untergrunde des Mauerwerkes 
abheben. 

Weil Zeiger und Zifferblatt bei einer Reinigung 
wegen der großen Höhe von außen schwer zu- 
gänglich sein würden, ist bei jedem Zifferblatt 
zwischen Zeigerachse und unterster Stunden- 
marke ein viereckiger Durchbruch hergestellt, der, 
wie aus Bild 6 ersichtlich ist, das Herausfahren 


einer kleinen Schiebebühne ermöglicht. 


! 
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Aehnlich ist die Beleuchtungseinrichtung der 
vier Zifferblätter der Uhr eingerichtet, die der 
Turm des neuen Ullstein-Verlagshauses in Berlin- 


| Abb. 5. 


Tempelhof besitzt. Hier hat man, wie Bild 8 zeigt, 
von einer leuchtenden Markierung der Minuten ab- 
gesehen und sich auf die strichartig gehaltenen 
Stundenmarken beschränkt. Diese Vereinfachung 
läßt das Bild des Zifferblattes besonders klar und 
weithin sichtbar erscheinen. 
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| Abb. 6. 


Die Herstellung eines Zifferblattes mit der 


Beleuchtungseinrichtung nach Siemens wird be- 
sonders für neu einzubauende Turmuhren in 
Frage kommen, läßt sich aber wegen des geringen 
Durchmessers der Leuchtkammern für die Ziffer- 
marken ohne besondere Schwierigkeiten auch bei 
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solchen Türmen anbringen, die baulich nicht für 
große Durchbrüche berechnet sind, wie sie der 


Abb. 7. | 
Einbau von ganzen Transparentzifierblättern er- 


fordern würde, während man hier in dem Ziffer- 


blatt-Durchmesser fast unbeschränkt ist. 
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Abb. ð. 


Wo aber das Zifferblatt ganz unverändert 
bleiben soll, gibt die Anleuchtung von außen nach 
Bild 4 ein stets anwendbares Mittel, solche Uhren 
auch nachts zur Wirkung kommen zu lassen. 
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Leitsätze für TWL-Lichtbilder 


anıfgestellt von der Technisch-Wissenschaftlichen Lehrmittelzentrale (TWL), Berlin NW 7. 


Leitgedanke für die Anfertigung der Vorlagen 
zu Lichtbildern ist, daß das Bild in der kurzen zur 
Verfügung stehenden Zeit vollkommen erfaßt wer- 
den muß, Wird die Darstellung nicht in allen Teilen 

-sofort verstanden, so grübeln die Hörer über unver- 
staridene Einzelheiten nach, so daß die Aufmerksam- 
keit von Vortrage abgelenkt wird. Probe- 
vorführung ist dringend anzuraten! 


-e e. a Cum o m Tr | eu 


— _ 
— an —— 
— æ æ.. 


r-- dd o m Mu m M Á M i ‘MÁ 2... 
eh ee be ehe eine 


AADA 
I N 


NN 
$ 
3 
j 
y 


D 


er 


2 


ERDE 


Bama | TWL 
1928 | Yeunerhorizontairetortenofen Hra 


Abb. 1. Schematische Darstellung einer Konstruktion. 
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Für die Herstellung der Vorlagen für Lichtbilder 
urd für die Anfertigung der Diapositive selbst sind 
folgende Punkte zu beacliten. 


1. Jedes Bild soll einen bestimmten Gedanken in 
klarer, leicht verständlicher Form darstellen. 
2. Das Bild sollnachlogischen Gesichts- 
punkten aufgebaut sein. Reihenfolge beim 
Betrachten von links nach rechts bzw. von oben 

nach unten. | 


3. Darstellung möglichst schematisch. Das für den 
leitenden Gedanken (vergl. Punkt 1) Wesentliche 
ist auffällig herauszuarbeiten (Strichstärke, Fär- 

bung); Beiwerk ist fortzulassen oder ab- 
geschwächt wiederzugeben. Jede überflüssige 
Linie schadet dem raschen Erfassen. Den ver- 
fügbaren Bildraum gut ausnutzen (vergl. Abb. 1)! 


4.Die Beschriftung innerhalb der Zeichnung 
soll kurz, aber klar und .möglichst. erschöpfend 
sein. Man vermeide unbedingt senkrecht 
stehende Schriftzeilen, weil diese vom Zuhörer 
nicht ohne Schiefhalten des Kopfes gelesen wer- 
den können. 


5.Soweit tunlich, ist der Maßstab zeichnerisch 
‘ darzustellen oder ein anderer Anhalt für die 
Größe des Gegenstandes zu geben. 


6. Wird auf dem gleichen Bilde ein Teil der 
Hauptdarstellung vergrößert wie- 
dergezeben, so ist in der Hauptdarstellung der 
betreffende Teil durch farbige Umrahmung 
kenntlich zu machen; die Sonderdarstellung ist 
ebenso zu umralımen. 

7. Anstelle von Zahlentafeln sind im allgemeinen 


zeichnerische Darstellungen zu verwenden. 
Schaulinien nach Din 461! 


8. Gegenüberstellungen von Falsch und Richtig, 


von Alt und Neu und dergleichen sind möglichst 
auf einem Bilde, nicht auf getrennten 
Bildern nacheinander zu bringen (,„Falsch‘ oder 
„Alt“ links bzw. oben, „Richtig“ oder „Neu“ 
rechts bzw. unten). 


. Diapositive nach Zeichnungen können positiv 


(mit schwarzen Linien auf weißem Grund) oder 
negativ (mit weißen Linien auf schwarzem 


Grund) hergestellt werden. Positive Bil- 


der erscheinen bei der Proiektion wesentlich 
heller und sind stets zu verwenden, wenn es sich 
um verwickelte Darstellungen handelt und wenn 
die unten gegebenen Vorschriften über Strich- 
stärke, Strichabstand und Buchstabengröße 
nicht voll eingehalten werden können. Die 
TWL bevorzugt aber auch sonst dos positive 
Bild, weil dabei wegen der größeren Helligkeit 
mit geringerer Verdunkelung des Vortrags- 
raumes gearbeitet werden kann, was besonders 
für den Unterricht wichtig ist. 

Negative Ausführung ist notwendig, 
wenn Linien und Schriftzeichen gefärbt werden 


- sollen; sie wird deshalb meistens für Diapositive 


angewendet, die Schaulinien enthalten. Für 
die Färbung von Flächen ist die positive 
Ausführung günstiger; bei negativer Aus- 
führung ist Flächenfärbung nur möglich, wenn 
das betreffende Flächenstück in der Original- 
zeichnung schwarz gehalten oder kräftig schraf- 
fiert wird. 

Im Ganzen genommen ist die Herstellung 
eines negativen Bildes schwieriger als die eines 
positiven. Wo nicht Erfahrungen vorliegen; ist 
deshalb die erstere Ausführung im Allgemeinen 


-© zu bevorzugen. Es steht nichts im Wege, in 


einem Vortrag abwechselnd positive und nega- 
tive Bilder vorzuführen. 
—— ee 


Crosley - Trommel. 
Mantelzylinder abgenommen 


Wirkungsweise 


Schirmeg | TWL 


Abb. 2. Schemazeichnung mit Photographie. 


10. Für die Herstellung von Diapositiven nach 


Photographien ist die Negativplatte oder ein 
klarer scharfer Abzug erforderlich. Nach Ab- 
drucken von Photographien in Büchern oder 
Zeitschriften können gute Diapositive nicht her- 
gestellt werden. 


Autor 


1 
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In der Photographie muß erforderlichenfalls 
durch Retusche das Wesentliche hervorgeho- 
ben, Nebensächliches (Hintergrund) abgedämpft 
werden. Sehr häufig ist auch Färbung 


wichtiger Teile zweckmäßig; damit die 
Färbung genügend hervortritt, dürfen die be- 
treffenden Teile im Bilde nicht zu dunkel er- 
scheinen, sind also gegebenenfalls durch Re- 
tusche aufzuhellen. 
nicht zu kräftig! 


Färbung größerer Flächen 


Abb. 3. Einteilung der Zwischenfläche.. 


Sehr zu empfehlen ist es, bei Konstruktions- 
zeichnungen bzw. schematischen Darstellungen 
von Konstruktionen eine photographische Ab- 
bildung des Gegenstandes auf demselben Dia- 
positiv mit der Zeichnung zu bringen (Abb. 2). 
Man kann dazu entweder die Zeichnung in einer 
zu der Photographie passenden Größe her- 
stellen und die Photographie auf das Zeichen- 
blatt aufkleben oder die Zeichnung in der sonst 


üblichen Größe herstellen und auf photographi- 


schem Wege so vergrößern oder verkleinern, 
daß sie zu der Größe der Photographie paßt. 


. Die Herstellung des Schriütstreiiens mit weißer 
Schrift auf schwarzem Grund kann bei Diaposi- 


tiven nach photographischen Aufnahmen in ver- 
schiedener Weise erfolgen: 


a) dadurch, daß die Leiste in der Größe der 
Photographie auf Pauspapier gezeichnet und 
eine Sepiapause davon (negativ) unter die 
Originalretusche geklebt wird; 

b). dadurch, daß die Schriftstreifen sämtlich in 
einer und derselben Größe (z. B. Größe 4 der 
Zahlentafel) geschrieben und durch Photo- 
graphieren auf Bromsilberpapier auf die rich- 
‘tige Größe gebracht werden. Weiter wie 


‚bei a); | 
c) dadurch, daß der Unterschriftstreifen in 
Größe 1, d. h. in der Diapositivgröße, auf 


Pauspapier gezeichnet und unmittelbar auf 
die Negativplatte des Diapositivs geklebt 
wird, nachdem die Platte an dieser Stelle 
durch Abschaben von der Schicht befreit ist. 
Sehr sorgfältige Ausführung der kleinen 
Schrift, möglichst unel Lithographen, er- 
forderlich!  ' 


13. 


} 


mit Vordertransformator 


Vergl. Kosack: Schaltungsbuch! Verlag Springer 


Hauptschluß-Kollektormotor Drehstrom TWL 
192 6 P Schaltbilder f 
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Der Schriftstreifen kann natürlich 
positiv, d. h. mit schwarzer Schrift auf weißem 
"Grunde ausgeführt werden. 


.Für das Färben der Diapositive und Pausen 


können Wasserfarben irgendwelcher Art be- 
nutzt werden. Manche Bildstellen bedienen sich 
flüssiger Farben, andere des Farbkastens „Klein- 
chen“ nach Ostwald (zu beziehen durch die 
Firma Spitta & Leutz, Berlin SW 68, Ritter- 
straße 64). 


Zu verwenden sind in eier Linie fol- 


gende Farben (Bezeichnung nach Ostwald): 
Kreß, Rot, Veil, Eisblau, Laubgrün. Farben bei 
„negativen“ Bildern nicht zu dunkel, namentlich 
Violett und Blau! Rot und Grün sind am leich- 
testen zu verwenden. Zum Unterschied von 
Blau ist ein gelbliches Grün zu nehmen. 


Durch gleiche Färbung wird jeweils 
die Zusammengehörigkeit von Bild und Schrift 
augenfällig gemacht, ebenso werden einander 
entsprechende Teile in dieser Weise gekenn- 
zeichnet. 


Bei Gegenüherstelling er bene Russ‘ 


führungen gilt die rote Farbe für „Richtig“ 
und „Neu“, ebenso für diejenigen Kurven, 
welche die besten Ergebnisse zeigen. 


Da die. Zeichnungen für Diapositive häufig 
auch zur Herstellung von Druckstöcken benutzt 
werden müssen, farbiger Druck aber meist nicht 
möglich ist, so ist, soweit angängig, dafür Sorge 
zu tragen, daß die Zeichnungen auch ohne Fär- 
bung leicht verstanden werden können. 


t 


Außenmaße der Diapositive 85X100 mm (DIN 
108). Weißer aufgeklebter Streifen am unteren 
Rande des Glasbildes auf der dem Beschauer 
zugewandten Seite, wenn das Bild in der Durch- 
sicht seitenrichtig erscheint. 


Transformator 


mit Zwischentransformator 


Abb. 4. Bild mit Quellenhinweis. 


14. Für die Einteilung und Umrahmung des Bild- 


feldes wird genaue Innehaltung der Maße nach 
Abb. 3 und der Zahlentafel empfohlen. 


In „Autorfeld“ (links unten) ist der 
geistige Urheber des Bildinhaltes — bei wissen- 
schaftlichen Darstellungen der betreffende For- 
scher, bei Konstruktionen der Konstrukteur 


auch 


f 
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Größenverhältnis Di uS Zeichnung 
(empfohlen wird, nach Möglichkeit Größe 4 zu benutzen und APRRUN Se ee > i TIE, FE 
Vorlagen in anderer Größe zum Nachzeichnen entsprechend photo- a | en Se 
graphisch zu vergrößern oder zu verkleinern) Größe 1 CD | Crößs-4 Größe 8 
Zeichentläche (ohne Uhnterschriftleiste) A x B 88x64 ‚70%128 352 x 256 704 x 512 
LichteMaße| Eckfelder CxD - 15x8 30x16 | 60x 32 120 x 64 
in mm | Unterschriftfeld Ex D 56,5x8 113x16 | 226x32 | 452x64 
| EN TTA F- 72,3 144,6 289,25 578,5 
gs ein- oder zweizeilige 2,5: 1,75 5: 3,5 (@/,) 10; 7 (11/,) 20: 14 (3 
Größe und Stärke der Unterschrift | = | =F | ý 
SE mannes dteivailien Unterschrift 1:75: 1,23 ee) A 5 (1) 14; 10 (2) 
Form nach DINorm 16, schräge | Schrift der Zeichen: i ai , - 
Blockschrift N 1,75; 1,25 | 3,5; 25 (| 750) 14; 10 (2) 
Erste Zahl: Höhe der großen Buchstaben T = s - — — ——— | — 
Zweite Zahl: „ „ kleinen besondere Hervorhebung in E i, ; 3/ 10: 1 s 
Eingeklammerte Zahl: Nummer der der Zeichenfläche 2,93 1,75 33 3,5 (?/4) wi fa) 20; 14 (3) 
Maßzahlen 1.5 3 (1/,) 6 (1) 12 (2) 
Umrandung der Zeichenfläche (a) 0,3 0,6 EZ 2,5 
Strich- — ee I _ 
sr Beide Trennstriche in der Unterschriftleiste (b) 0,75 | 1,5 3 6 
in mm Zeichnerische Darstellung ungefähr - 0,25 0,5 1 2 
ungefähr WE, u x ee 
ED Besonders wichtige Teile mindestens 0,3 0,6 1,25 2,5 | 
verschieden EI — 
zwecks Her Schraffur und Sönstizes Nebensächliche 0,06 
vorhebung) — — er —e 
Einkseisung zwecks besonderen Hervorhebens 0,3 


Zwischenraum zwischen den einzelnen Strichen nicht unter 
/ (bei nur zwei Strichen nötigenlalls etwas weniger) 


‚ oder die Firma (gegebenenfalls beide) — zu 
nennen. Darunter ist das Jahr anzugeben, in 
dem die wissenschaftliche Untersuchung aus- 
geführt oder die Konstruktion entstanden ist. 
Wenn es sich um neuartige Darstellungen an 
sich bekannte: Dinge handelt, so können in dem 
Autorfeld auch der Bearbeiter und das Jahr ge- 
nannt werden, in dem die Darstellung ausgeführt 
ist. Dann muß aber im Mittelfeld der Unter- 
schriftleiste gegebenenfalls auf den Urheber und 
das Entstehungsiahr des Darstellungsgegen- 
standes hingewiesen werden. 


— Junkers u.Co 
ñ- Eintrittsthermometer 1925 


Zuflußregler 


EIER 


‚Wasserzulouf 


_ Regulierhahn 


Überlaufwasser 
Junkers- 
Baskalorimeter 


Schema 
Kondenswasser- 
E lauf 


Abb. 5. Bild mit Seitenleiste. 


Abgasthermometer p \ 


ae . el 


\WZ: 


Gas- 
W 


Im eigentlichen Bildfeld unten wird, wenn 
eine Beschreibung erschienen ist, zweckmäßig 
die Literaturstelle (Buch oder Zeit- 
schrift) angegeben (Abb. 4). 


0,5 


die 
sich nicht gut anders als im Hoch- bzw. quadra- 


“ Bei Photographien oder Zeichnungen, 


tischen Format wiedergeben lassen, kann Aus- 
führung mit Seitenleiste entsprechend 
Abb. 5 gewählt werden. Breite der Leiste be- 
liebig. 

Das TWL-Zeichen — im Eckfeld rechts 
unten — darf nur mit ausdrücklicher Erlaubnis 
der Technisch-Wissenschaftlichen Lehrmittel- 
zentrale eingesetzt werden! 


15. Für Schrift, Strichstärke und Strichabstand 
halte man, soweit irgend möglich, die in der 
Zahlentafel. angegebenen Maße ein! Bei „nega- 
tiven Bildern“ ist eine Unterschreitung keines- 
falls zulässig; aber auch „positive Bilder“ dul- 
den keine erhebliche Unterschreitung. Wenn 
eine Darstellung sich nicht nach diesen praktisch 
erprobten Regeln ausführen läßt, so muß sie 
vereinfacht oder ganz fortgelassen werden. Es 
schadet der Wirkung des Vortrages, wenn Bil- 
der vorgeführt werden, die nicht im ganzen 
Vortragsraum leicht zu erkennen sind. 


16. Als Zeichnungsgröße wird von der TWL durch- 
weg Größe 4 der Zahlentafel verwendet, ent- 
sprechend den vierfachen linearen Abmessun- 
gen des Diapositivs. Größe 2 verlangt sehr 
saubere Ausführung der Schrift, wie sie ein 
technischer Zeichner im allgemeinen nicht zu 
leisten vermag, während bei Größe 8 die sehr 
starken T'uschestriche viel Zeit zum Trocknen 
erfordern, so daß die Ausführung zeitraubend ist. 


Papier: Weißer Karton (matt, pausfähig) 
oder Pauspapier weißer oder bläulicher Tönung 
(nicht grünlichen Ton wählen!). Lichtbeständig- 
keit Bedingung. 


a TEEI te 
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Anhang 1. 


Hauptgesichtspunkte für die Verwendung des 
Lichtbildes im Unterricht und Vortrag.*) 


Unter den oben aufgeführten Leitsätzen sind’am 
wichtigsten die Punkte 1 bis 3, die eine gründliche 
geistige Durcharbeitung der Darstellung 
fordern. Wird der Bildinhalt genau auf das zuge- 
schnitten, was der Hörer aufnehmen soll, und auf 
das beschränkt, was er in der verfügbaren Zeit auf- 
nehmen kann, so macht die „Lichtbildtechnik“ meist 
keine Schwierigkeiten mehr, weil sich die erforder- 
lichen Strichstärken und Schriftgrößen fast von 
selbst ergeben. Die meisten Bilder leiden darunter, 
‚daß viel zu viel in das Bild hineingepreßt wird; wie 
überhaupt beim Vortrag und beim Unterricht, so 
kann auch beim Lichtbild nicht genug zur Be- 
schränkung geraten werden. 


= Gut gewählte und gut durchgearbeitete, nicht 

zu zahlreiche Lichtbilder können einen Vortrag 
außerordentlich beleben und dem Vortragenden die 
Aufgabe erleichtern. Schlechte, schwer verständ- 
liche Bilder verlangen umständliche Erläuterungen 
und schaden unter Umständen mehr, als sie nützen. 
Bilder, die infolge Ueberladung mit 
Einzelheiten vonden großen Gedan- 
ken eines Vortrages ablenken, statt 
siezuerläuternundihnenNachdruck 
zu geben, bleiben besser fort. 


Die Bilder sollen groß und hell am Schirm er- 


scheinen. In Vortragssälen rechnet man damit, daß 
die Breite des Lichtbildes etwa '/s der Entfernung 
der letzten Sitzreihen vom Schirm beträgt; besser 
ist das Verhältnis 1 :4,5 bis 1:5, wie man es in 
Klassenräumen oft findet. Unter 1:8 darf man auch 
in den größten Sälen nicht heruntergehen. 


Je größer das Bild, um so stärker muß die 
Lichtquelle sein. Für Schulräume von 9 bis 
10 m Tiefe empfiehlt es sich, Projektionsapparate 
mit Glühlampen’) von nicht weniger als 500 Watt 
zu benutzen; die Verdunkelung braucht dann nicht 


sehr weit getrieben zu werden, namentlich bei posi- 


tiven Bildern nach Zeichnungen. Für größere 
Räume reichen 1000 bis 1500 Watt aus. In ganz 
großen Sälen ist eine Bogenlampe vorzuziehen, die 


indessen einen geübten Vorführer erfordert und 


eher Anlaß zu Störungen geben kann. 


Diapositive können außer auf photographischem 
Wege. auch durch Zeichnen auf ganz 
klarer Gelatine hergestellt werden; das 
Blatt wird zwischen zwei Glasplatten fest montiert 


oder bei der Vorführung dazwischen eingelegt. Die 


Glasplatten sind im letzteren Falle durch einen 
Klebestreifen zu verbinden, so daß sie leicht aus- 
einandergeklappt werden können. Dies ist 'eine 
billige und bei einfachen Darstellungen aus- 
reichende Art der Lichtbildherstellung. 


Episkopische Projektion von einem 
Druckblatt oder einer Zeichnung ist viel weniger 
hell als Projektion vom Glasbild und daher nur in 
kleineren Schulräumen bei vollständiger Verdunke- 


*) Vgl. hierzu auch die von Dr.-Ing. e. h. Lasche 
gehaltenen Vorträge (Zusammenfassender Sonderdruck 


von der TWL zu bezichen, Preis X 1,—): ferner 


Wölfel, Normung des technischen Lichtbildes, Siemens- 
Zeitschrift vom März 1924. 
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lung zu verwenden. Auf größte Schärfe des Objek- 
tivs ist besonders zu achten!) 

Filmbänder mit einer Anzahl von einzelnen 
Projektionsbildern sind ebenfalls für kleine Räume 


brauchbar, wenn gute Projektionsapparate ver- 


wendet ‘werden. Bei 100 Watt-Lampen von 30 
Volt oder weniger pflegt die Helligkeit bei voll- 


ständiger Verdunkelung auszureichen. Die Bilder 


lassen sich aber nicht gut in der Reihenfolge ver- 
tauschen; sie sind aus diesem Grunde und wegen 
der notwendigen starken Verdunkelung mehr für 
Vorträge im Anschluß an den Unterricht, als für 
diesen selbst zu gebrauchen. Für Vorträge in tech- 
nischen Vereinen kommen Filmbänder im allgemei- 
nen nicht in Frage. 

Bezüglich Vortragstechnik sei erwähnt, 
daß der Vortragende nicht gegen den Bildschirm 
hin sprechen darf, weil er dann, wenigstens in 
größeren Räumen, nicht verstanden wird. Wenn 
zur Erläuterung von Einzelheiten das Zeigen mit 
dem Stock erforderlich ist, so stelle man das 
Rednerpult und möglichst auch den Bildschirm 
etwas schräg, derart, daß der Redner mit leichter 
Wendung das Bild übersehen kann. 

Bei Vorträgen vor einer großen Zuhörerschaft, 
bei denen die Zeit kostbar ist, sollte dem Vor- 
tragenden. das ‚Zeigen mit dem ‚Stock unbedingt 
durch einen mit dem Vortrag genau vertrauten 
Assistenten abgenommen werden. Eine vorherige 


Probe an Ort und Stelle ist bei wichtigen Vor- 


trägen dringend zu empfehlen, da oft in dem Auf- 
bau der Lichtbildeinrichtung die gröbsten Fehler 
gemacht werden, die den Vortrag außerordentlich 
beeinträchtigen. | 

Man achte darauf, daß nicht die Lampe auf dem 
Rednerpult oder Lampen am Pressetisch die Hörer 
blenden und daß die Lampen ihren Schein nicht un- 
mittelbar oder mittelbar (durch Reflex van einem 
weißen Papierbogen) auf den Lichtschirm werfen.- 

Wie sehr die freie Rede einem abgelesenen 
Vortrag überlegen ist, bedarf an dieser Stelle keiner 
Hervorhebung. Es sei darauf hingewiesen, daß 
gute Lichtbilder es auch einem weniger geübten 
Redner oft ermöglichen, frei zu sprechen, weil er 
durch die Bilder immer leicht den Faden wieder- 
findet. 

Im übrigen kann bezüglich Regeln für Vorträge 
in Vereinen und auf Tagungen auf die Leitsätze 
verwiesen werden, die heute verschiedene Vereine 
ihren Vortragenden übergeben. 


Anhang 2. 


“Aufgaben und Arbeiten der Technich-Wissenschaft-_ 


_ lichen Lehrmittelzentrale (TWL). 


Die Technisch-Wissenschaftliche Lehrmittel- 
zentrale (TWL) ist ein gemeinnütziges, dem Deut- 
schen Verband technisch-wissenschaftlicher Ver- 
eine E. V. angeschlossenes Institut. das seit dem 
Jahre 1922 besteht. 

Nach den Plänen ihres Gründers, des verstorbe- 


nen Dr.-Ing. E. h. O. Lasche, liegt den Arbeiten 


der TWL kurz gesagt folgender Gedanke zugrunde: 


Hebung des Wirkungsgrades bei der. 


technisch-wissenschaftlichen Ar- 


beit,.bei der Arbeit des einzelnen sowohl wie im 


1) Die TWL weist geeignete Apparate für dia- 
SKODISENG und episkopische Projektion nach. 
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Unterricht, bei Vorträgen und Lehrgängen. Dazu 
erforderlich: planmäßiges Sammeln alles wissen- 
schaftlichen Stoffes und dessen Verarbeitung und 
Bereitstellung in bequem verwertbarer Form. 

Von der TWL wird in diesem Sinne auf folgen- 
den Wegen gearbeitet: 

1. Durcharbeitung des feststehenden, bekannten 


Lehrstoffes für den Unterricht. Unter Mitarbeit von: 


Fachleuten werden mustergültige, klare Darstel- 
lungen geschaffen, die sich &inerseits zur Her- 
stellung von Glaslichtbildern eignen, anderseits 
auch in Lehrbücher aufgenommen werden können’) 
in denen sich heute oft noch recht mangelhafte 
Darstellungen finden. 


2. Unterstützung der Vereine bei der Vorberei- 
tung von Vorträgen bzw. größeren Tagungen durch 
Herstellung geeigneten Lichtbildmaterials, das 
weiter für Lehrzwecke verwendet werden kann. 


3. Unterstützung der Industriefirmen bei der Ver- 
arbeitung ihres neuen Materials (Konstruktionen 
und Betriebs- oder Forschungsergebnisse) für Ver- 
öffentlichungs-, Vortrags- und Lehrzwecke. Auch 
für den inneren Betrieb — zur Unterrichtung des 
Personals, für Konferenzen u. dgl. — wird sich 
ohne Zweifel das Lichtbild bei der Industrie: noch 
viel mehr als bisher einführen. 

Die Sammlung der TWL umfaßt heute 
(Juni 1927) ungefähr 12000 verschiedene Diaposi- 
tive. Im Vordergrund steht bei der Erweiterung 
der Sammlung der planmäßige Aufbau von Dia- 
positiv-Reihen, die bestimmte Fachgebiete er- 
schöpfend behandeln. Derartige Reihen bestehen 


u. a. bereits auf dem Gebiet der Herstellung und 


Verwendung der Bau- und Betriebstoffe, der Werk- 
stattarbeitsverfahren — einschließlich Fließarbeit, 
Passungen usw. —, der Arbeitsmaschinen, der 
Wasser- und Wärmewirtschaft, der Kraftüber- 
tragung. der Elektrotechnik, des Kraftfahrwesens, 
der Unfallverhütung und Berufsberatung usw. Auch 
wissenschaftliche Grundlagen und Verfahren, bei- 
spielsweise Nomographie, ferner Wirtschaftsfragen 
(Statistik) sind in dieser Weise bearbeitet worden. 

Die TWL macht auch die Arbeiten, die von 
anderen gemeinnützigen Körper- 
schaften geleistet werden, für Lelirzwecke — 
insbesondere für Lichtbilder — nutzbar. Sie steht 
in Zusammenarbeit mit den dem Reichskuratorium 
für Wirtschaftlichkeit angeschlossenen Ausschüs- 

-© t) Die Erlaubnis hierfür ist für jeden Fall von der 


Technisch-Wissenschaftlichen Lehrmittelzentrale, Berlin 
NW 7, Dorotheenstr. 35, einzuholen. 
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sen. insbesondere dem Ausschuß für wir tschaftliche 
Fertigung, ferner mit dem Deutschen Ausschuß für 
technisches Schulwesen, der Arbeitsgemeinschaft 
deutscher Betriebsingenieure, der Unfallver- 
hütungsbild G. m. b. H. und anderen gemeinnützigen 
Körperschaften, sowie mit dem „Deutschen Mu- 
seum“ in München und dem „lechnischen Mu- 
seum“ in Wien. Besonders enge Beziehungen 
bestehen zu der Verkehrswissenschaftlichen Lehr- 
mittelgesellschaftt m. b. H. bei der Deutschen 
Reichsbahn, die in Anlehnung an das Vorbild der 
TWL geschaffen ist. Auch mit einer Reihe von 
industriellen Firmen wird dauernd zusammen- 
gerarbeitet. 


Auf diese Weise entwickelt sich «ie TWL zu 
einer Zentralstelle für das zesamte 
technische Lichtbildwesen, in der ein 


Vortragender das Vorhandene in mustereültiger 
Ausführung erhalten kann. Zur Unterrichtung dar- 
über, was verfügbar ist, dienen die Papier- 


abzüge der Glasbilder, die leihweise verschickt | 


werden, wenn das betreffende Fachgebiet bzw. der 
Gegenstand des Vortrages namhaft gemacht wird. 


In technischen Vereinen hat sich das Verfahren 
als recht brauchbar erwiesen, daß an Hand von 
TWL-Diapositiven über den Stand eines Fach- 
gebietes berichtet wird und dann eine Erörterung 
über die neuesten Fortschritte und Entwicklungs- 
aussichten folgt. 

TWL-Diapositive werden ausgearbeitet für 
alle Gebiete der Technik undfürilhre 
Hilfswissenschaften, wie Mathematik, 
Naturkunde, Wirtschaftswissenschaft. Sie werden 
außer für Vorträge in Vereinen und auf Tagungen 
verwendet von Technischen Hochschulen, Univer- 
sitäten, Handelshochschulen, technischen Fach- 
schulen, Gewerbe- und Berufschulen und von den 
allgemeinbildenden Schulen. Die Darstellungen 
sind auch in Form von photographischen Abzügen 
und, soweit es sich um Zeichnungen handelt, zum 
großen Teil in Form von Lichtpausen der Original- 
zeichnungen in der Größe von 41X35 cm zu er- 
halten. 

Häufig sind die TWL-Lichtbilder an vorhandene 
Veröffentlichungen angelehnt worden; in solchen 
Fällen wird die Quelle auf dem Bilde genannt. Zum 
Teil werden auch besondere Erläuterungen heraus- 
gegeben. | 

Von der TWL werden außerdem Lehr- 
modelle für den technologischen und Mechanik- 
unterricht hergestellt. 


Polytechnische Schau. 


(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Die Platinerzeugung der Welt. Obwohl Platin 
in der Erde ziemlich verbreitet ist, gibt es doch 
nur ganz wenige Fundpunkte, die einen lohnenden 
Bergbau gestatten. Die Lager in Südamerika, 
Australien und Borneo, aus denen das im 18. Jahr- 
hundert erstmalig nach Europa gelangte Platin 
stammte, waren zu jener Zeit nicht bauwürdie. 
Erst später entdeckte Funde im Ural gaben Ver- 
anlassung zu einem nach bergtechnischen Regeln 
geführten Abbau. Sein Anfang datiert aus den 
Jahren 1827. Der reiche Bergsegen der russischen 


„Platinseifen“ erhob dieses Land zum Haupt- 
lieferanten der Welt. .Es lieferte von der Welt- 
produktion im Jahre 1913 im Betrage von 268 357 
Unzen (Eine Unze ="31 gr) nicht weniger als 
rund 250 000 Unzen. In den Jahren 1828 bis 1845 
wurde dort Platin zu Münzen verwandt, da es 
billiger wie Silber war. Die gesteigerte Nachfrage 
nach diesem Edelmetall mit seinen unübertroffenen 
Eigenschaften erhöhte allmählich auch seinen 
Preis. Vor dem Kriege kostete das Gramm bei 
einer Welterzeugung von 7000 kg jährlich durch- 
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. schnittlich 6 Mk. Heute ist die Jahresproduktion 
auf 3000 kg gefallen, der Preis dagegen auf 
15 Mk./gr gestiegen. Somit ist Platin etwa fünfmal 
teuerer als Gold. Die Preisschwankungen in den 
beiden letzten Jahrzehnten waren recht erheblich. 


Von 1910, da das Gramm rund 4,50 Mk. kostete, _ 
stieg der Preis bis heute auf das Drei- bis Vier- 


fache, während er 1917 nur den dritten Teil d. h. 
rund 1,50 Mk./gr betrug. Die Ursache ist in dem 
Rückgang der russischen Förderung sowie an der 
unregelmäßigen Lieferung aus jenen Gruben zu 
suchen. Neben Rußland kommt neuzeitlich Kolum- 
bien als Lieferant in Frage. Seine Produktion 
‚stieg von 1704 Unzen im Jahre 1913 auf etwa 
50000 im Jahre 1925. Nächst Kolumbien kommen 
Neusüdwales, Kanada, Sumatra, Borneo, Japan 
und künftig auch Transval als Platinbergbauland 
in Betracht. Kanada führt bedeutende Mengen 
Platinerze aus, aus denen alliährlich Ausbeuten im 
Betrag von rund 30000 gr gewonnen werden. Die 
neuentdeckten bisher unerschlossenen Funde in 
den Platinminen Transvals im Gebiet von Water- 
berg, Lydenburg und Rustenburg mit einem rund 
80000 qkm umfassenden Komplex sind nach 
neueren bergbaulichen Untersuchungen derart 
höffig, daß sie in kurzer Zeit den Weltmarkt so- 
wie die Preisgestaltung ' maßgebend beeinflussen 
werden. Die betreffenden Lagerstätten treten nicht 
wie im Uralgebiet als Seifen im Flußgeröll, son- 
dern im Urgestein, in zwei verschiedenen Typen 
auf. Planmäßige Erkundung nach dem Mutter- 
gestein ergab, daß verschiedene Hügel primäre 
Träger des Edelmetalls sind. In dreien dieser 
Hügel beträgt der Gehalt durchschnittlich 10 gr je 
t. Er steigt gelegentlich bis auf 1500 gr und mehr. 
Stellenweise wurden reine Platinkörner von 7 mm 
Durchmesser gefunden. Der Edelgehalt zeigt sich 
vornehmlich in schlotartigen Gebilden. Außerdem 
wurden noch lagerartige Schichten entdeckt. Sie 
enthalten Platin in feiner Verteilung mit arsenigen 
Nickel- und Kupfererzen. Diese sog. Reefs lassen 
sich infolge regelmäßigen Auftretens kilometer- 
weit (bis zu 200 km) in Mächtigkeiten von 2—15 m 
bei einem Edelmeiallgehalt von 3-48 grit.ver- 
folgen. Der Vorrat dürfte, gegenwärtigem Ver- 
brauch vorausgesetzt, auf Jahrhunderte hinaus 
reichen. Die bergmännische Ausbeutung gestaltet 
sich verhältnismäßig billig. Die Grenze der Bau- 
würdigkeit des hältigen Gesteins liegt bei einem 
Erlös von 15 Mk. je gr ungefähr bei 4—5 grit, für 
Platinseifen sogar bei 0,70—1,0 gr/t. Letztere 
spielen jedoch hinsichtlich ihrer Höffigkeit nur eine 
untergeordnete Rolle. Allgemein enthalten sie 
etwa 12 gr/t. Durch Aufbereitung der primären 
Erze lassen sich bei 82 % Metallausbringen extrak- 
tionsfähige Konzentrate mit 3000 gr/t erzielen. An 
der Verbesserung der Läuterungsverfahren wird 
ständig gearbeitet. Weitere Platinbergbaue sollen 
‘in der Gegend von Wladiwostock und in Albanien 
in der Nähe von Progadetz im Entstehen begriffen 
sein. Hin und wieder auftretende Nachrichten über 
neue Platinfunde sind unzutreffend. 


Nicht unerwähnt bleiben soll der Umstand, da» 
das deutsche Platingewerbe heuer auf einen 
75jiährigen Bestand zurückblicken kann. 
gründer war die Platinschmelze W. C. Haraeus in 
Hanau. Dort wurde erstmalig das Verfahren 


Ihr Be- . 


! 
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Platin in Knallgasgebläse zu schmelzen, technisch 
ausgeführt, während das bis dahin im Ausland in 
den Handel gebrachte Platin ausnahmslos im 
Schweißverfahren erzeugt wurde.. Landgraeber.. 


Feuerungen mit Braunkohlenstaub. In Deutsch- 
land sind zurzeit ungefähr 145 Kessel für Kohlen- 
staubfeuerung mit nahezu 80 000 qm Heizfläche und 
außerdem 44 Oefen für dieselbe Feuerungsart im 
Bau. Diese Feuerstellen werden jährlich rd. 1,5 
Mill. t Kohlenstaub verbrauchen (derjenige der 
schon im Betrieb befindlichen Feuerstellen beträgt 
etwa 2,26 Mill. t). Für Baunkohlenstaubfeuerungen 
werden bereits jährlich 250 000 t Braunkohlenstaub 
verbraucht, dazu kommen noch mehrere große 
Kraftwerke, die im Bau sind und Kessel mit bis 
3000 qm Heizfläche haben werden (s. Nr. 37 der 
VDI-Nachrichten von 1926). 


Das Archiv für Wärmewirtschaft, H. 9 enthält 
Einzelheiten über die Aufbereitung und Verwend- 
barkeit des Braunkohlenstaubes, die Nr. 15 der 
VDI-Nachrichten über die Trocknung. Ueber die 
Kosten für die Vermahlung der Rohkohle ist zu 
sagen, daß sie von der Göße der Mühlen und ihrer 
Belastung, von deren Feuchtigkeit wie von dem 
Feinheitsgrad abhängen, je feuchter die Rohkohle 
und je feiner das zu mahlende Gut ist, desto größer- 
ist der Arbeitsbedarf und um so geringer die 
Leistung der Mühlen. Feiner Staub neigt aber zum 
Zusammenbacken und so vermahle man nur soweit. 
daß selbst das größte Korn in der verfügbaren 
Brennzeit ausbrennt. 


Gefördert wird der Braunkohlenstaub durch 
Förderschnecken, Druckluftanlagen und Sonder- 
wagen; die Schnecken bewähren sich nur für kurze 
Entfernungen, die Sonderwagen haben noch zu 
hohe Frachtkosten und zu lange Entladezeit mit 
sich; für mittlere Entfernungen wie weitere 
Strecken eignen sich Rohrleitungen mit Pumpe 
oder Drucktopf. In wirtschaftlicher Beziehung 
fällt der Wirkungskreis des Braunkohlenstaubes 
etwa mit dem der Rohrbraunkohle zusammen. 


Mit dem Braunkohlenstaub ergeben sich bei der 
Bunkerung großer Staubmengen sowie bei der 
Entleerung der Bunker verschiedene Schwierig- 
keiten. So neigt der Staub zur Trichter- wie 
Brückenbildung in den Bunkern und die Speise- 
schnecken laufen dann leer, oder der Staub bildet 
zusammen mit der Luft ein Gemisch und dieses 
fließt wie eine Flüssigkeit durch kurze Speise- 
schnecken hindurch und überschüttet die Feuer-. 
räume. Infolge dieses wechselnden Verhaltens 
wird dann die Brennstoffzufuhr unregelmäßig. 
Noch -haben sich diese Schwierigkeiten weder 
durch mechanisch angetriebene Auflockerungs- 
vorrichtungen noch durch konstruktive Verbesse- 
rungen der Speiseschnecken beseitigen lassen. 


Feuerungstechnisch eignet sich der Braun- 
kolılenstaub gerade für neuzeitliche Feuerungen;' 
seine wirtschaftliche Verbrennungstemperatur 
liegt bei 1100 Grad (für Steinkohle bei 1250—1400 
Grad). Bei Braunkohlenstaubfeuerungen lassen 
sich die Wände weitgehend und allseitig abkühlen 
(durch Heizflächen), ohne daß eine zu starke 
Senkung der Feuertemperatur zu befürchten wäre. 
Bei der niedrigen Verbrennungstemperatur des 
Braunkohlenstaubes schmelzen auch die meisten 
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Aschen noch nicht und damit fallen die unan- 
genehmen Verkrustungen am Mauerwerk wie an 
den Heizflächen weg. Braunkohlenstaub entzündet 
sich aber infolge seines hohen Gehaltes an 
flüchtigen Bestandteilen sehr leicht und so eignet 
sich die Braunkohlenstaubfeuerung sehr gut für 
Kessel, welche sehr häufig in und außer Betrieb 
gesetzt werden müssen. Dr. BI. 


Thermische Messungen an Phosphorbronze. 
Die Phosphorbronze (der Name stammt von K. 
Künzel) hat eine weite Anwendung im Maschinen- 
bau und in der Feinmechanik gefunden und doch 
findet 
mancher dGießereien, über Speziallegierungen 
Stillschweigen zu bewahren, nur wenig Angaben 
über sie in der Literatur, wie L. C. Glaser und 
H. J. Seemann in Nr. 1 der Zeitschrift für techn. 
Physik mit Recht bemerken. L. C. Glaser hat be- 
reits seit längerer Zeit über Phosphorlegierungen 
Untersuchungen angestellt, besonders über das 
System Phosphor-Zinn und in einem Vortrag mit- 
geteilt, daß die Phosphorbronze gegenüber der ge- 
wöhnlichen Zinnbronze in ihrem Gefüge besonders 
gekennzeichnet ist. Die vorliegende Arbeit dient 
aber der Sicherstellung von wissenschaftlichen 
Grundlagen über die Phosphorbronze und der Ge- 
winnung von Richtlinien für deren Herstellung und 
Verarbeitung, verursacht doch das Gießen wie die 
Formgebung der Phosphorbronze gewisse Schwie- 
rigkeiten. Es werden nun in der Arbeit die Er- 
gebnisse thermischer Untersuchungen angegeben 


man entsprechend den Gepflogenheiten 
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reduzierende Atmosphäre von Kohlenoxyd auf 
und gewährte so eine weitgehende Annäherung an 
die im gewöhnlichen Betrieb vorliegenden Ver- 
hältnisse, sein Abbrand bewegt sich in mäßigen 
Grenzen. Die verwendeten Einwagen wogen ein- 
heitlich 50 g. aa l 


Ausgegangen wurde von den Zustands- 
diagrammen der binären Systeme: Kupfer-, Phos- 
phor-, Kupfer-Zinn und sie in Schaubildern dar- 
gestellt, dann wurde zur Aufklärung der Konsti- 
tution .der technischen Phosphorbronze über- 
gegangen (bis 25 % Zinn und 8 % Phosphor) und 
sie thermisch ' untersucht; ihr Verhalten geben 
Schaubilder wieder (bei 680, 665, 645. 638 und 695 
Grad C). 


Nach den Ergebnissen spielt der Phosphor auch 
in den handelsüblichen Phosphorbronzen, vor 
allem in den Lagerbronzen, nicht nur als Des- 
oxydationsmittel, sondern auch als Aufbauelement 
des Feingefüges im Eutektikum wie Mischkristall 


eine wichtige Rolle. Es ließen sich deutliche 
Mischkristallgrenzen nachweisen, deren genaue 
Lage wegen der bekannten Saizerungserschei- 
nungen der Kupfer-Zinn-Legierungen im allge- 


meinen durch Röntgenstrahluntersuchungen und 
elektrische  Leitfähigkeitsmessungen ermittelt 
wird. Ein ternäres Eutektikum der Zusammen- 
setzung 80,7 % Cu, 4,5 % P, 14,8 % Sn tritt aut mit 
dem Schmelzpunkt 628 Grad C. 


Gefunden wurde (einige Proben aus der Tabelle 1): 


und zwar im technisch wichtigen Bereich des Ei Halt kte Grad C- 
Systems Kupfer-Phosphor-Zinn. Solche über de __ aM N Abbrand [ne “rad ~ 
optischen wie mechanischen Eigenschaften, die Sn%|P% | Cu? Q F 
Wärmebehandlung der Legierungen, die Festig- eo 
keitswerte, die elektrischen Eigenschaften, die Aus- 4 1,03 | 94,97 0 1005 | 646 z 
dehnungskoeffizienten und die Röntgenstruktur A T R o i = | en 629 
sollen folgen. | | | 4 | 824 | 8776| 0,1 733 | 678 | — 
Zur Herstellung der Legierungen diente reinstes 8 1,03 | 90,97 0 970 | 682 627 
Elektrolytzinn und -kupfer, als Vorlegierung zur : > 0 5 92 | 20 
iyfiı i i ; 99 | © 
; an nn Phosphors Phosphorkupter mit à 3'24 | 83°76 01 art a 
: ; die Legierungen wurden absichtlich 12 6'2 818 016 695 632 698 
ohne eine Schutzdecke (etwa Holzkohle) in Kohle- 16 62 77.8 0,32 713 | 647 628 
tiegeln eingeschmolzen, denn der Ofen wies im 20 6,2 73,8 0,2 732 638 _ 
Dauerbetrieb und bei richtiger Handhabung eine Dr. Bl 
Bücherschau. 


Die Fließarbeit und ihre Nutzbarmachung für die 
deutsche Wirtschaft. Von Geh. Regierungsrat 
Prof. A. Wallichs. 63 Seiten mit 13 Abbildun- 
gen. Walter Hädecke Verlag, Stuttgart, 1927. 
1,50 Mk. 

Bei der Abfassung der Schrift über Fließarbeit 
ist Geheimrat Wallichs von dem Gedanken aus- 
gegangen, diejenigen Kreise kurz über das heute 
viel erörterte Problem der Fließarbeit zu unter- 
richten, die als Wirtschaftler, Fabrikanten, Betriebs- 
leiter ein unmittelbares Interesse an der Frage der 
Rationalisierung der Betriebe haben und die die 
Zeit nicht finden, ausführliche Lehrbücher zu 
studieren. Die Schrift zerfällt in die Abschnitte: 
Zweck und Nutzen der Fließarbeit, GrundlegenJe 
Anschauungen über Fließarbeit, Die Durchführung 
der Fließarbeit, Voraussetzungen für die Durch- 
führung der Fließarbeit, Soziale Auswirkungen der 
Fließarbeit, Die Vorteile des Fließverfahrens für die 


Wirtschaft. Man kann sagen, daß es dem Verfasser 
gelungen ist, die Grundideen über die fließende 
Fertigung allgemein verständlich und gewinnend zu 
schildern. An Hand von Beispielen aus den 
Betrieben der Bosch A.-G., Stuttgart, und der 
Motorenwerke Deutz wird der gesamte Fabri- 
kationsvorgang auf diesen Werken veranschaulicht, 
so daß es nicht unschwer sein dürfte, die vor- 
getragenen Arbeitsvorgänge nutzenbringend auch 
auf andere Industrien zu übertragen. Von Inter- 
esse ist auch die Behandlung der Frage, wie sich 
die Arbeiterschaft zu dem Problem der Fließarbeit 
stellen wird, die der Verfasser in objektiver Weise 
damit beantwortet, daß sie im Interesse der 
Arbeiterschaft liegt, wenn einsichtige Unternelimer 
einen Teil des Mehrertrages zu Lolinerhöhungen 
verwenden oder durch Preiserniedrigung den Real- 
lon heben. Verfasser verspricht sich von der all- 
gemeinen Einführung der Fließarbeit in Deutschland 
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bedeutende Vorteile für die Gesamtwirtschaft. Die 
klaren Ausführungen dieser Schrift werden vielen 
Industriellen und Betriebsleitern die hohe Bedeu- 
tung der fließenden Fertigung vor Augen führen, so: 
daß man diesem Büchlein eine weite Verbreitung 
nur wünschen kann. Dr.-Ing. Kalpers. 


Die Gußröhren-Herstellung in der festen Form und 
Schleuderiorm. Vou H. Weber und H. Her- 
manns. Heft 3 a. d. Sammlung „Die Betriebs- 

~ praxis der Eisen-, Stahl- und Metallgießerei“, 
herausgegeben von Ing. H. Hermanns. 68 Seiten 
mit 85 Abbildungen. Wilhelm Knapp, Halle. 
Geh. 4,50 Mk., geb. 5,90 Mk. 1927. 


Das vorliegende Buch befaßt sich nicht mit der 
Herstellung der Röhren in Einzelfertigung, sondern 
mit der von Röhren als Massenerzeugnis, und zwar 
im 1. Teil mit den von Ardelt geschaffenen Ein- 
richtungen mit kreisrunder Anordnung der Formen 
um einen Hilfskran, im 2. Teil mit dem Schleuder- 
oder Zentrifugalguß. Der Schleuderguß für Röhren 
wird in Deutschland seit-kurzem nur auf einem 
Werk ausgeführt, dagegen ist man in Amerika auf 
diesem Gebiet schon weitergekommen. 
bezüglichen Ausführungen beziehen sich daher im 
wesentlichen auf die im ausländischen Schrifttum 
veröffentlichten Erfahrungen. Von dem 1.-Teil sind 
hervorzuheben die Abschnitte: Herstellung der 
‚Rohrkerne, Einlegen der Kerne, Schmelz- und Gieb- 
betrieb, Putzen der Rohre, Prüfen der Rohre, Ein- 
richtung einer neuzeitlichen Röhrengießerei, die 
Ardeltsche Stampfmaschine, von dem 2. Teil die 
Entwicklung der Schleudergußverfahren, die Wirt- 
schaftlichkeit des Schleudergusses, die rech- 
nerischen und physikalischen Grundlagen von 
Schleudergußstücken, das de-Lavaud- und das 
Hurst-Bail-Verfahren, das Verfahren von Cammen 
mit angewärmten Formen, das Verfahren nach 
Henry-Weitling-Peakte und nach Moore. Am 
Schluß wird auf das benutzte Schrifttum hin- 
gewiesen. Wenn auch in deutschen Fachzeitschrif- 
ten über den Schleuderguß für Röhren an sich 
schon des Öfteren berichtet wurde, so fehlte bisher 
doch eine zusammenfassende Behandlung der 
neuesten Verfahren und Ergebnisse. Nicht nur die 
Röhrengießer, sondern die Eisengießer überhaupt, 
werden es daher begrüßen, daß ihnen nunmehr ein 
zusammenhängendes Ganzes über den Schleuder- 
guß, über dessen Zweckmäßigkeit die Meinungen 
in Deutschland noch geteilt sind, geboten wird. Der 
Text wird durch zahlreiche und gute Abbildungen 
ergänzt und bereichert. Alles in allem entspricht 
auch dieses Heft 3 dem Werte nach den bisherigen 
Schriften dieser Sammlung und kann daher jedem 


Gießereifachmann empfohlen werden. 
Dr.-Ing. Kalpers. 


Vermessungskunde I. Stückmessung und Nivel- 
lieren. Von P. Werkmeister. Mit 140 Ab- 
bildungen. 4. Auflage 1926. Berlin und Leipzig. 
Walter de Gruyter & Co. In Leinen geb. 1,50 RM. 


Das vorliegende Bändchen der bekannten 
Sammlung Göschen enthält im I. Abschnitt die Hori- 
zontal- oder Lagemessungen (Stückmessung), so- 
weit sie mit den einfachsten Mitteln, nämlich den 
gebräuchlichen Längenmaßen,. den Diopterinstru- 
menten, sowie den Spiegel- und Prismeninstrumen- 
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Die dies- 


- Bezugnahme auf ihre Konstruktion, 
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ten ausführbar sind. Die Aufnahme der Grund- 
stücke und das Abstecken von Geraden werden be- 
sprochen und an Beispielen erläutert; ebenso die 
Berechnung von Flächen aus Feldmaßen und 
Planmaßen, wobei der Gebrauch des Planimeters 
besonders ausführlich theoretisch und am Bei- 
spielen gezeigt wird. Mit der Teilung von Flächen 
schließt der erste Abschnitt. | 

Der zweite Abschnitt behandelt die geometrische 
Höhenmessung oder das Nivellieren. Nach ein- 
gehender Besprechung der erforderlichen Nivellier- 
geräte nebst ihrer Prüfung und Berichtigung wird 
die Ausführung von Festpunktsnivellements, die 
Aufnahme von Längs- und Querprofilen, sowie von 
Flächennivellements und ihre Ausarbeitung und 
Darstellung in Plänen gezeigt. 

Die den Text begleitenden zahlreichen Abbil- 
dungen sind sehr.anschaulich, und die gesamte Aus- 
stattung des Bändchens ist lobenswert. Fuhrmann 


Azetylen-Sauerstofi-Schweiß- und Schneidbrenner. 
Aus „Technologic Papers“ Nr. 200 des „Bureau 
of Standards“, Washington, vom Dezember 1921. 

- Uebersetzt von Dipl.-Ing. W. Reinacher. Mit 
45 Abbildungen und 5 Zahlentafeln. 1927. V.D.l.- 
Verlag G. m. b. H., Berlin NW 7. Brosch. 3,80 RM. 


Das Buch enthält einen sehr ausführlichen Aus- 
zug aus dem Bericht von Mr. Robert Johnston über 
„Eine Untersuchung von Azetylen-Sauerstofi- 
Schweiß- und Schneidbrennern, mit besonderer 
sowie ihre 
Sicherheit und Wirtschaftlichkeit im Gebrauch“. 
Trotz der gewaltigen Entwicklung, die die Schweiß- 
technik in den letzten Jahren genommen hat, sind 
diese Untersuchungen bis auf den heutigen Tag 
von grundlegender Bedeutung geblieben, und zwar 
trotz der verhältnismäßig langen Zwischenzeit. 
Andererseits muß man sich aber auch vor kritischer 
Anwendung aller Ergebnisse und Folgerungen auf 
unsere deutsche Brennertechnik in acht nehmen. 
Dies hat seinen Grund darin, daß der deutsche 
Iniektorbrenner aufgebaut ist auf der Verwendung 
von Niederdruck-Azetylen, wogegen der injektor- 
lose amerikanische Brenner eingestellt ist auf die 
Verwendung des unter hohem Druck aus der 
Dissous-Flasche entströmenden Azetylens. Trotz. 
dieser Einschränkungen wird der Inhalt des Wer- 
kes für jeden Schweißfachmann von dauerndem 
Werte sein. Castner. 


Rundfunk-Experimentierbuch. Teil I. Detektor- 
Empfänger und Verstärker. Von Dr. O. Noth- 


durft. Hachmeister & Thal. Leipzig 1926. 
(Lehrmeister-Bücherei Nr. 797/798.) Geh. 
0,70 RM. | 


In leicht verständlicher Schreibweise, unter- 
stützt durch 64 Abbildungen und Zeichnungen gibt 
der Verfasser einen allgemeinen Abriß über das 
Wesen des Rundfunkgerätes, dessen Einrichtung 
und Wirkungsweise. Der erste Abschnitt behandelt 
den Rundfunk im allgemeinen. In den weiteren 
Kapiteln werden besprochen: die Schwingungen 
und ihr Wesen; die Detektor-Erlaubnis; Antenne 
und Erde; die ersten Empfangsversuche; der 
Summer; die Verstärkerröhre und die Nieder- 
frequenzverstärkung;, der Bau eines Verstärkers: 
der Bau der Anodenbatterie und die selektiven 
Empfänger. | Cr. 
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Röhren- 
Von Dr. 


 Rundfiunk-Experimentierbuch. Teil II. 
empfänger und Widerstandsverstärker. 
O. Nothdurft.: Hachmeister & Thal. Leipzig 
1926. (Lehrmeister-Bücherei Nr. 832/833.) Geh. 
0,70 RM. 


Das Heft bildet die Fortsetzung des Bandes 
'„Detektor-Empfänger und Verstärker“ und ist im 
gleichen Sinne wie dieses angelegt. Es vermittelt 
in gleicher Weise wie Teil I in anregender Form 
die theoretischen Kenntnisse, die zum Verstehen 
des Funktionierens eines Rundfunkapparates und 
zu seiner Bedienung, sowie zum eigenen Bau eines 
solchen erforderlich sind. Im einzelnen werden 
folgende Kapitel behandelt: Hochfrequenz-Ver- 
stärkung und Rückkopplung; die Röhre als 
Detektor und Audion; Einröhrenempfänger mit 
induktiver Rückkopplung; Audionenempfänger mit 
Doppelgitterröhre; Zweiröhrenempfänger; die Be- 
handlung des Zweiröhrenempfängers, sowie Laut- 
sprecher und Lautsprecherempfang. Cr. 


Die Fahrt ins Weltall. Von Willy Ley. Hoch- 
meister & Thal. Leipzig 1926. 
Bücherei Nr. 814/815.) 0,70 RM. 


Das nicht nur für Fachleute bestimmte Heft 
soll in leicht verständlicher Weise dem Laien 
zeigen, daß es bereits mit den jetzigen Mitteln der 
Wissenschaft und Technik möglich ist, zu anderen 
Planeten zu fliegen. Es ist also in der Hauptsache 
eine populäre Uebertragung des grundlegenden 
Buches von Professor Hermann Oberth „Die 
Rakete zu den Planetenräumen“. Im ersten Teil 
wird das Leben auf anderen Gestirnen besprochen. 
Der zweite Teil beschäftigt sich mit den der 
Weltenfahrt feindlichen Naturgewalten und den 
Kampfmitteln der Technik gegen diese. Der dritte 
Teil endlich zeigt den Weg, wie der Plan ver- 
wirklicht werden kann, wobei technische Kleinig- 
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Die Anlaßgeräte des Kurzschlußmotors und ihre Anwendung. 


Von Oberingenieur F. Foerster, Berlin. 


Der Drehstrommotor mit Kurzschlußanker, ein- 


-facher Kurzschlußmotor genannt, gilt gemeinhin als. 


der idealste Motor, weil er von keinem anderen 
Motor an Einfachheit und Betriebssicherheit er- 
reicht oder übertroffen wird. Er hat vor dem Drei- 
strommotor mit Schleifringanker noch den Vorteil, 
daß er in den kleineren Einheiten bis zu etwa 10 PS 


R 
$ 
Abb. 1. 


einen besseren Leistungsfaktor (cos $) hat. In- 
dessen besitzt er auch ein paar Eigenschaften, die 
ihn nicht für alle Betriebszwecke empfehlen. Da 
ist einerseits der hohe Anlaufstrom, den er beim 


' Einschalten aufnimmt, der einen Anlauf mit Vollast 


unter Verwendung der bisher üblichen Anlaßein- 
richtungen geradezu unmöglich macht. Diese wenig 
erfreuliche Eigenschaft hat viele öffentliche Elektri- 
zitätswerke veranlaßt, sich gegen größere Kurz- 
schlußmotoren ablehnend zu verhalten und nur 
kleinere Motoren, etwa bis zu 3 PS, im 
Höchstfalle bis zu 4 kW (entsprechend etwa 
5 PS) zuzulassen, wenn eine Störung des 


ordnungsmäßigen Betriebes . der benachbarten 
Anschlußanlagen, insbesondere der Beleuchtung 
durch dieselben infolge des hohen An- 
laufstromes nicht zu befürchten ist. Zweitens ist 
die Verwendung des Kurzschlußmotors überall da 
ausgeschlossen, wo regelbare Motoren verlangt 
werden. In allen denienigen Betrieben aber, wo 


‘ 


. Abb. 2. 

diese Nachteile des Kurzschlußmotors nicht von 
Belang sind, z. B. wo der Motor unbelastet oder 
mit nur geringer Last anlaufen und mit seiner 
normalen, von der Frequenz des Drehstroms und 
der Polzahl des Motors bestimmten Umlaufzahl 
Verwendung finden kann, da ist der Kurzschluß- 
motor in der Tat hinsichtlich seiner Einfachheit 
und Betriebssicherheit der idealste Motor. 

Wenn man den Kurzschlußmotor durch ein- 
fachen Schalter an die normale Netzspannung legt, 


_ was nach den Anschlußbedingungen des V. D. E. 


’ 
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nur bei kleinen Motoren bis 1,1 kW statthaft ist, so 
“wirkt der Kurzschlußanker im Motor genau wie 
eine kurzgeschlossene Sekundärwicklung im Trans- 
formator. Der Motor nimmt beim Anlauf einen sehr 
hohen Strom auf, der das fünf- bis achtfache des 
Normalstromes beträgt. Das Drehmoment oder 


mu. 


ern 58 


Y . 


Abb. 3. 


Anzugsmoment (ZugkraftXHebelarm am Riemen- 
scheiben-Umfang) beträgt dabei aber nur ein 
Drittel des normalen Drehmoments des Motors, 
was für die zulässige Höhe seiner Anlaufbelastung 
bestimmend ist. Der Kurzschlußmotor kann daher 
nur mit sehr geringer Last anlaufen. 

Um den hohen Anlaufstrom in mäßigen Grenzen 
zu halten, verwendet man bei kleineren Kurzschluß- 
motoren einen Statoranlasser, durch welchen beim 
Einschalten Widerstände vor die Statorwicklung 
des Motors gebracht werden. Man wird für Kurz- 
schlußmotoren in offener Sternschaltung zweck- 
mäßig den Anlasser (Abb. 1) wählen, weil er ein- 
facher und billiger ist, als der Anlasser (Abb. 2). 
Indessen ist auch dieser für Sternschaltung ver- 
wendbar, wenn man die drei Klemmen z, x, y am 
Motor durch eine metallische Brückenverbindung 
zum Nullpunkt der Sternschaltung zusammen- 
schließt (Abb. 1 und 2). | 

Der Zweck der Statoranlasser ist der,. durch 
Vorschalten von Widerstand die Betriebsspannung 
für den Motor zu reduzieren, wodurch der Anlauf- 
strom gemildert wird. Selbstverständlich wird 


durch die Reduzierung der Betriebsspannung auch . 


die Stärke des Drehfeldes, die immer proportional 
der Betriebsspannung ist, weiter herabgesetzt und 
damit auch das Anzugsmoment des Motors. 


Bei größeren Kurzschlußmotoren verwendet 
man an Stelle des Statoranlassers besser einen 
regulierbaren Anlaß-Transformator. Dieser Anlaß- 
Transformator ist ein sogenannter Auto-Trans- 
formator, also mit Sparschaltung, dessen Ueber- 
setzungs-Verhältnis meist 2:1 gewählt wird. Er ge- 
stattet, dem Motor einen wesentlich höheren Strom 
zuzuführen, als dem Leitungsnetz entnommen wird 
und somit Kurzschlußmotoren mit höherem Dreh- 
moment anzulassen. (Abb. 3.) Dem Motor wird da- 


bei die halbe Netzspannung, aber der doppelte 
Strom zugeführt. Ein Kurzschlußmotor, der direkt 
an das Netz gelegt, vielleicht den sechsfachen Strom 
aufnehmen würde, erhält über den Anlaß-Trans- 


formator bei halber Spannung nur den dreifachen 


Strom, der aber in den meisten Fällen genügt, dem 


Motor das erforderliche Drehmoment zu geben. Das - 


Leitungsnetz wird dabei nur mit dem 1,5fachen 
Strom beansprucht, so daß die Stromentnahme 
durch den Anlaß-Transformator im Verhältnis von 


4:1 herabgesetzt wird. 


Eine weitere, und zwar die bei weitem ge- 
bräuchlichste Anlaßmethode für den Kurzschluß- 
motor ist die mittels Sterndreieckschalter. Bei 
Verwendung eines Sterndreieckschalters muß der 
Motor so eingerichtet sein, daß er bei der Betriebs- 
spannung in Dreieckschaltung läuft. Man kann also 
nicht jeden beliebigen Kurzschlußmotor mittels 
Sterndreieckschalters einschalten. Ist der Motor 


nicht für die Betriebsspannung in Dreieckschaltung 


gewickelt bzw. eingerichtet, so kann er nur durch 
Statoranlasser oder Anlaß-Iransiormator in Be- 
trieb gesetzt werden, nicht aber mittels Stern- 
dreieckschalters. Unter Verwendung eines Stern- 
dreieckschalters werden -die drei Drelhstrom- 


: Phasenwicklungen des Stators nicht innerhalb des 


Motors verkettet, sondern die Verkettung der drei 
zeitlich um 120° gegeneinander versetzten Ein- 
phasenwicklungen erfolgt durch den Sterndreieck- 
schalter, so zwar, daß die drei Phasenwicklun- 
gen des Motors in der Anlaufstellung des Schalters 
im Stern und in der Betriebsstellung des Schalters 
im Dreieck geschaltet sind. Hierfür müssen die 
sechs Enden der drei Phasenwicklungen des 
Motors zu sechs Klemmen geführt werden (Abb. 4). 
Der Kurzschlußmotor, der mittels Sterndreieck- 
schalter in Betrieb gesetzt werden soll, muß also, 
um beispielsweise in Dreieckschaltung für 380 Volt 
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Abb. 4. 


Betriebsspannung verwendet werden zu können, 
für 660/380 Volt gewickelt sein. bzw. bei 220 Volt 
Betriebsspannung für 380/220 Volt, was für die Be- 
schaffung des richtigen Motors von größter Wich- 
tigkeit ist. | | 
Durch Einschaltung des Kurzschlußmotors 
mittels Sterndreieckschalters wird also bei 380 
Volt Betriebsspannung ein Motor von 660/380 Volt 
erforderlich sein, der für seine 660-Volt-Wicklung 
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in Sternschaltung bei 380 Volt-Betriebsspannung 


nur eine Spannung von TE =e in den einzelnen 


Phasen erhält, d. i. wenn wir unter E die Betriebs- 
spannung von 380 Volt verstehen, eine Phasen- 


38 
spannung von e = 175 = 220 Volt. 


Durch diese Spannung von 220 Volt in den für 
380 Volt bemessenen Phasenwicklungen wird in- 
folge schwächerer Magnetisierung die Umlaufzahl 
vermindert und damit die Anlaufstromstärke des 
Motors auf den dritten Teil des normalen Anlauf- 
stromes herabgesetzt. Ein Anlaufstrom in dieser 
Höhe, der nur etwa das 2,4fache des Normalstromes 
bei der Nennlast des Motors ist, wird aber von 
allen Elektrizitätswerken für Kurzschlußmotoren 
zugelassen. Allerdings steigt dieser Anlaufstrom 
bei Umschaltung des Motors von Stern- in Dreieck- 


schaltung auf seine normale Betriebsspannung von 
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Abb. 6a. 


Drehstrommotor 5,5 kW (7,5 PS) mit mechan.Anlasser 
(geöffnet). 

380 Volt, die nun in Dreieckschaltung auch Phasen- 

- spannung ist, noch einmal während des Bruchteils 

einer Sekunde fast bis zur vollen Höhe des normalen 

Anlaufstromes an. Dieser Stromstoß ist aber be- 

langlos, weil er Störungen im Sinne der Verbands- 
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vorschriften über die „Anlaßbedingungen für Kurz- 
schlußmotoren“ nicht hervorruft. Das Anlaufs- 
Drehmoment ist in der Sternschaltung des Motors 
auch nur mehr ein Drittel des normalen Anlaufs- 
Drehmomentes. Deshalb empfiehlt sich Leeranlauf 
des Kurzschlußmotors. Die Umschaltung von Stern 
auf Dreieck erfolgt, wenn die Umlaufzahl sich in 


der Sternschaltung nicht mehr verändert, also 
konstant bleibt. Bei Kurzschluß- 
motoren. die öfter ein- und aus- 


geschaltet werden, empfiehlt es sich, 
den Sterndreieckschalter in Walzen- 
form (Abb. 5) zu verwenden. 

Um nun aber Kurzschlußmotoren 
auch mit Vollast-Anlauf betreiben zu 
können, ohne daß dabei — den Be- 
dingungen des V. D. E. entsprechend — 
während der Anlaufperiode höhere 

‘ Spitzenströme als das 2,4ache des 
Normalstromes auftreten, hat man die 
an sich schon seit Jahrzehnten bekann- 
ten Fliehkraftkupplungen als Anlaß- 
geräte für Kurzschlußmotoren auf den 

Markt gebracht. 

Diese Kupplungen sind fast durch- 
weg als, Riemenscheiben ausgebildet, 
d. h. man hat den durch die Fliehkraft 
in Wirksamkeit tretenden Friktions- 

I Mechanismus in eine starke eiserne 

Buchse eingebaut, die zur Riemenscheibe aus- 

gebildet worden ist (vergl. Abb. 6a und b). Der- 

artige Fliehkraftkupplungen sind in mehreren Kon- 

struktionen bekannt geworden. Die bekanntesten 
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Abb. 6b. 


Quer- und Längsschnitt des mechanischen Anlassers für 
Drehstrom-Motoren. 


unter ihnen sind die „Fliehkraftscheibe von Fischer- > 
Hinnen“ (Oerlikon) aus dem Jahre 1906, ferner die 
sogenannte „DEM-Kupplung“ mit Oelsieb, der be- 
kannte „Mechanische Anlasser“ und die „Albo- 
Kupplung“. Die meisten dieser Fliehkraftscheiben 
entsprechen den Forderungen zur Lösung des 
Problems für den Kurzschlußmotor nur in mehr 
oder. weniger beschränktem Maße, weil mit Aus- 
nahme von der Albo-Kupplung von keiner ein 
völlig belastungsfreier Anlauf des Motors erreicht 
wird. 

Wenn man z. B. als Anlaufsvorrichtung für den 
Kurzschlußmotor eine gewöhnliche Voll- und Leer- 
scheibe anwendet, so ist es erforderlich, beim An- 
lassen folgende Reihenfolge der Bedienung einzu- 
halten: Solange hach erfolgtem Einschalten die 
Statorwicklung des Kurzschlußmotors an der durch 
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Statoranlasser oder Sterndreieckschalter vermin- 
derten Spannung liegt und der Motor infolgedessen 
ein nennenswertes Drehmoment nicht zu ent- 
wickeln vermag, muß der Riemen ausgerückt auf 
der Leer- oder Losscheibe laufen. Der Motor 


Abb. 7a. 


AEG-Anlaßkupplung (Riemenscheibenbauart) 
mit abgezogener Riemenscheibe. 


wird dann trotz der verminderten Spannung und 
des sehr schwachen Drehmomentes seine normale 
Drehzahl erreichen. Es wäre nicht zweckmäßig, 
jetzt schon bei Erreichung der vollen Drehzahl den 
Motor durch Ueberleitung des Riemens von der 
Los- auf die Vollscheibe zu belasten, weil der Motor 
vorläufig doch noch immer an der verminderten 
Spannung liegt. Das durch die reduzierte Spannung 
herabgesetzte Drehmoment ist auch keineswegs 
durch das Erreichen der normalen Drehzahl besser 
geworden. Der Motor muß vielmehr vor dem 
Uebergang des Riemens von der Leer- auf die Voll- 
scheibe an die volle Netzspannung gelegt werden. 
Erst dann dürfte die Belastung des Motors erfolgen, 


weil erst dann der Motor imstande ist, sein volles 
Drehmoment zu entwickeln. Diese Forderung er- 


füllt die Albo-Kupplung. 


Flieh- 
heraus- 


Neuerdings hat die AEG eine neue 
kraftkupplung (Abb. 7a und b) 
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kleines Fliehstück, 
Laufring, 

großes Fliehstück, 
Riemenscheibe. 
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— Feder, 4 

= Bremsscheibe, g 

d = Bremsbelag, h 
Abb. 7b. 

Quer- und Längsschnitt der AEG-Anlaßkupplung. 
gebracht,) welche nach einem völlig neuen 
Prinzip, abweichend von dem der Albo-Kupplung, 
das Problem ebenfalls restlos löst. Die neue AEG- 
Kupplung hat dabei gegenüber der Albo-Kupplung 
noch den Vorzug, daß sie weniger kompliziert ist 
als diese, die aus einer wesentlich größeren Anzahl 
von Einzelteilen besteht. Während die Albo-Kupp- 
lung außerdem in ihrer Funktion auf die Verbin- 
dung mit Sterndreieckschalter angewiesen ist, ist 
die neue AEG-Kupplung in ihrer Wirkungsweise 
völlig unabhängig davon, ob das Anlassen des 
Motors mit oder ‘ohne Zuhilfenahme des Stern- 
dreieckschalters erfolgt. 


*) Vgl. H. Schulmann. AEG-Mitteilungen, Heft 5/1927. 
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Neues von Bronzen und Patina. 
Von Bergwerksdirektor W.Landgraeber. 


Allenthalben ist die Ansicht verbreitet, das 
Bronzezeitalter sei dem des Eisens vorangegangen. 
Neuere vorgeschichtliche Funde deuten jedoch 
darauf hin, daß im Altertum die Aegypter das 
Eisen lange vor der Bronze gekannt haben. Da- 
mals wurde es weniger zu Werkzeugen, sondern 
mehr zu Schmucksachen verwendet. Ehe die 
Bronzezeit anbrach, ging in alten Ländern eine 
Epoche voraus, in der vorwiegend Kupfer in An- 
wendung stand. Metallgegenstände aus ägyptischen 
und mesopotamischen Gebieten lassen jedoch er- 
kennen, daß Bronzen bereits aus der sagenhaften 
Zeit des Kaisers Yü herrühren. Man schrieb ihnen 
wunderwirkende Kräfte zu. Sie galten gewisser- 
maßen als ein Talisman des Reiches. Für den je- 
weiligen Herrscher bedeutete ihr Verlust den Ver- 
lust des Titels „Himmelssohn“. Die bronzenen 
Sakralgeräte für Kulthandlungen wurden ebenso 
pfleglich wie ehrfurchtsvoll gehegt. Sie galten als 
Sinnbilder gefürchteter Naturkräfte und unsicht- 
barer Gewalten. Je nach der Art der Metall- 
mischung, des Gewichtes, der Gußtechnik und der 
Ornamente werden sie in drei verschiedene 
Epochen eingeteilt, die bis zum Jahre 2000 v. Chr. 
zurückreichen. Die später angefertigten Bronzen 
weisen im Decor Vergoldung, Metallintarsien so- 


wie Einlagen von Malachit und anderen farbigen 
Materialien auf. Die in der langen Periode zwischen 
Stein- und Eisenzeit hergestellten Bronzen sind 
z. T. recht kunstvolle Gegenstände und Wafien. 
Die Gießereitechnik stand nicht nur in Aegypten, 
China’ und den Ländern am Mittelmeer, sondern 
auch im Norden Europas in jener urfiernen Zeit in 
bisher nie geahnter Blüte. Die deutsche Vor- 
geschichte berichtet, wie die germanische Seele 
überall ihre eigenwilligen, selbständigen Wege ge- 
gangen ist. Selbst die in der Bronzezeit über- 
nommenen fremden Verfahren haben die Ger- 
manen der Frühkultur ganz eigen und ganz selbst- 


 herrisch weitergebildet. 


Die von den Alten ausgebildeten intelligenten 
Verfahren sind uns teilweise» verloren gegangen. 
Nach gewissen Anzeichen der aufgefundenen Guß- 
nähte, Gußzapfen und dergl. waren es im wesent- 
lichen drei Methoden, die zur Anwendung ge- 


langten. Neben dem hohen Herdguß in ausgehöhl- 
ten Steinen kam der Kastenguß mit Modellen aus 
feuerfestem Gestein sowie das Verfahren in ver- 


lorener Form mit plastisch geformtem Wachs in 
Anwendung. Die Techniker der Bronzezeit haben 
diese Methoden offenbar mit großem Geschick ge- 
übt. Insonderheit verstanden sie es, bronzene 


ran re ee 
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Ketten herzustellen, deren Glieder nicht erkennen 
lassen, wie eines in das andere gefügt worden ist. 
Jedenfalls verlangte diese schwierige Kunst ebenso 
kluge Köpfe wie geschickte Finger und Unver- 
‘drossenheit in mühsamer Handarbeit. 


Im Laufe der Jahrhunderte ging in Deutsch- 
land die Technik des Erzgusses fast gänzlich ver- 
loren. Erst zu Beginn des 19. Jahrhunderts lebte 
sie wieder auf. Es war der Münchener ]J. B. 
Stiegelmaier und sein Neffe Ferdinand Miller, die 
sie wieder zu hoher Blüte brachten. Ihnen ver- 
danken wir nach v. Lossow die von Rauch model- 
lierten Standbilder Max I. und Ludwig I., ferner 
den Obelisken auf dem Karolinenplatz, die Bild- 
säule Jean Pauls in Bayreuth, die erzenen Tore der 
Walhalla, die Reiterstatue Maximilians, die größte 
seit der Zeit der griechischen Meister verfertigte 
Riesenfigur der Bavaria (gegossen vor 75 Jahren 
aus türkischen Kanonen, die nach der Schlacht 
von Navarin vom Meeresboden gehoben wurden), 
die große Bildsäule der Germania auf dem Nieder- 
walddenkmal, die Tore und Hochreliefe des Kapi- 
tols in Washington mit 24 Reiterstatuen und 24 
Monumentalbrunnen sowie weit über 200 Stand- 
bilder und unzählige kleinere Werke. Für den Guß 
vorbenannter . Riesenmonumente mußten damals 


erst neue Erfahrungen gefunden und gesammelt 


werden. Die ehevor geübte Technik des Wachs- 
ausschmelzverfahrens wurde durch die Stück- 
formerei und Sandformerei ersetzt, denen die sog. 
Nasse Masse-Formerei folgte. Eine weitere Ver- 
besserung brachte die Einführung elastischer 
Zwischenformen mit sich. Es folgten alsdann die 
Feuervergoldung und der Ueberzug mit Kupfer 
auf galvanischem Wege als weitere Vervollkomm- 
nung. Diese Erzgußtechnik hatte neben manchen 
Vorteilen auch große Nachteile. 


Allgemein arbeitete man bis dahin in ver- 
lorener Form, aber mit bleibendem Modell. Für 
sämtliche gegossenen Gebrauchsgegenstände und 
meist auch für den Statuenguß wurde es ange- 
wandt. Die Nachteile sind bei den Gußnähten, 
Eingußpfeifen und Luftstutzen zu suchen, die man 
mittels feiner Feilen entfernen muß. Hierbei ist 
eine Verletzung der Gußhaut, jener wertvollen 
Schicht veränderten Metalls nicht zu umgehen. 
Diese Gußhaut führt zur Bildung grüner, blauer 
oder bläulich-grüner Patina, die den Bronzedenk- 
mälern der Antike gas schöne Aussehen und den 
hohen Wert verleiht. Die ieweilige Patinafarbe 
beruht selbstverständlich z. T. auf der Zusammen- 
setzung der Patina. Für ihre Bildung ist nicht zum 
wenigsten auch die Zusammensetzung der Luft 
und mithin der Standort von Bedeutung. Feuchte, 
reine Luft ist ein Haupterfordernis für die Entwick- 
lung wertvoller Patina. Ebenso ist das Licht von 
Einfluß. Wirklich edle Färbung braucht Jahr- 
zehnte, ja Jahrhunderte zu ihrer vollkommnen 
Auswirkung. Nach neueren Untersuchungen ist 
anzunehmen, daß auch das Metall und seine Be- 
arbeitung beim Erzguß zu ihrer Bildung mitwirken. 
Die Verletzung der vorerwähnten Gußhaut hat 
demnach eine Beeinträchtigung der künftigen 
künstlerischen Oberflächenbildung zur Folge. 

Selbst die gewandtesten Ziseleure sind heute 
nicht in der Lage, diese Arbeiten so mustergültig 
auszuführen, daß sie ohne Nachteil bleiben. Um 
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diesen, den bisherigen Verfahren anhaftenden 
Mangel auszumerzen, ist neuerdings ein Bronze- 
gußverfahren mit verlorenem Modell entwickelt 
worden. Das Modell wird aus Wachs und zwar 
aus einem besonderen Modellierwachs hergestellt 
und eingeformt. Nach Trocknung des Formkastens 
zunächst bei niedriger Temperatur und dann bei 
stets steigender bis zu 100 und mehr Grad ver- 
flüchtigt sich das Wachsmodell schließlich restlos. 
Man erhält auf diese Weise ein nahtloses Gußstück. 
Außerdem hat man neben dem neuartigen Wachs 
einen Sand gefunden, der bei Hitzegraden von 
1200 Grad u. m. weder schrumpft noch sintert und 
zudem luftdurchlässig ist. Besondere Luftkanäle | 
sind bei dem neuen Verfahren nicht mehr nötig. 
Es genügt eine einfache Eingußöffnung für das 
Metall an einer unauffälligen Stelle. Das neue 
Formmaterial ist so empfindlich, daß es alle mikro- 
kopischen Verzierungen wie Blumenranken, Käfer 
und dergl. erkennen läßt. Alle ihre Feinheiten wie 
das zierliche Geäder der Blätter, und Käferflügel 
kommen wundervoll zum Ausdruck.” Auf der 
schinmernden Gußhaut spiegeln sich alle Farben- 
töne von glänzendem Gelb über Tiefgrün, Satt- 
blau, Weinrot bis zum Eisenschwarz wieder. 
Selbst silberne Kristalle blitzen hin und wieder 
auf. Der Edelrost oder die Patina, die sich ehevor 
erst im Laufe von Jahrhunderten entwickelte, bil- 
det sich nach der neuen Methode in wenigen 
Wochen oder Tagen. Ruß, Staub oder schwefel- 
haltige Bestandteile der Luft haben überhaupt 
keinen Einfluß mehr auf die Patinaentwicklung. 
Für unser Kunstgewerbe stellt dieses neue Bronze- 
verfahren einen überaus wertvollen Fortschritt 
und eine nie geahnte Bereicherung dar. 


Hin und wieder läßt sich beobachten, daß 
neuerdings an solide ausgeführten Bauten solide 
Materialien verwandt werden. So findet man, 
daß Kuppeln, Türme, Spitzen, Verdachungen von 
Fenstern, Fallrohre und Rinnen aus Kupfer her- 
gestellt werden. Nun möchte mancher Besitzer 
baldmöglichst iene prächtig leuchtende, grüne Pa- 
tina an diesem Metall sehen, die derartigen Ge- 
bäuden den prachtvollen Eindruck verleiht. Sie 
hat zudem noch den Vorzug, daß sie das Metall 
nicht wie der Rost das Eisen angreift. Ihre Bil- 
dung dauert ‘jedoch meist viele Jahre oder Jahr- 
zehnte. Manchem währt dieser Prozeß zu lange. 
Um ihn zu kürzen, greift man allenthalben zu 
künstlichen Patinaerzeugungsmitteln. Eine künst- 
lich hergestellte Patina hat den Vorteil, daß die 
gesamte Fläche gleichmäßig davon überzogen 
wird. Es dürfte nur wenig bekannt sein, daß nicht 
allenorts die Bedingungen für die Entstehung einer 
Patina, insonderheit für einen gleichmäßigen 
Ueberzug vorhanden sind. Manche Kupferteile 
weisen sehr bald diese grüne Färbung auf. An- 
dere wiederum zeigen überhaupt keinen Ansatz, 
wenn sie auch noch so alt werden. Die Ursachen 
hierfür sind verschiedener Art. Sie hängen von 
dem Einfluß und der Zusammensetzung der Luft 
u. a. mehr ab, sowie von der Lage im Raume. Ge- 
neigte und senkrechte Metallflächen lassen meist 
zuerst eine Patina aufkommen. Ebenso Setzen die- 
jenigen einen Edelrost bald an, die der Wetterseite 
zugekehrt sind. An solchen Stellen läßt der Regen 
Schmutz- und Rußansätze nicht aufkommen. Fer- 
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ner können sich hier die sog. äolischen Einflüsse 
besser auswirken, insofern als der Wind die mit- 
geführten mechanischen Fremdkörper. wie Sand, 
Kohle, Quarz, Ton und Staubkörnchen mit ganzer 
Wucht gegen die betreffende Seite schleudern 
kann. Wo der Wind nicht so recht hinkommen 
kann oder wo die Kupferflächen wagerecht ange- 
bracht sind, zeigt sich meist keine Patinabildung. 
Hier lagert sich Ruß mit seinen fettigen Bestand- 
teilen ungestört ab. Die Folge davon ist, daß die. 
atmosphärische Luft nicht an das Metall heran- 
kommen kann, wodurch der Ansatz von Edelrost 
verhindert wird. Nachteilig sind Kohlen und Feue- 
rungsdünste sowie Schwefel, wie sie in der Luft 
der Großstädte enthalten sind. Wo als Kenn- 
zeichen ein Schlot zum Himmel ragt, wird die mit 
Gasen aller Art geschwängerte Luft für die Edel- 
färbung meist recht ungünstig sein. Bronzemonu- 
mente und Kupferbeschläge bekommen hier einen 
schwarzen düsteren Ueberzug oder ein finsteres 
stumpfes Aussehen wie Gußeisen. 

Die Frage, ob man hier nicht mit anderen 
Mitteln die eigenartig schöne Färbung erzielen 
kann, ist mit einem Ja zu beantworten. Es ist 
daher verständlich, wenn dort, wo Mutter Natur 
die Bedingungen hierfür vorenthält, allenthalben 
zu künstlichen Mitteln gegriffen wird. Es dürfen 
jedoch nur selır schwache Agenzien benützt wer- 
den, da auch dieser Prozeß bei einer Forcierung 
schädliche Folgen haben kann. Die Mittel, die 
hierzu verwandt werden, sind entweder Salz- oder 
Schwefelsäure in verdünnter Form. Im allgemeinen 
gibt man der Schwefelsäure den Vorzug. Die zu: 
bearbeitenden und vor jeglichen Angriffen zu 
schützenden Flächen müssen zuvor gründlich durcli 
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Bürsten mit reinem oder Essigwasser — mittels 
Pinsel oder Schwamm — gleichmäßig gereinigt wer- 
den. Die Kostenfrage sowie die Notwendigkeit 
schnell und gleichmäßig eine Patina herbeizu- 
führen. haben eine ganze Anzahl von Verfahren 
gebracht. Für das Auftragen der betreffenden 
Lösungen nimmt man verschiedene Gemische. 
Eine der häufig verwandten Lösungen besteht aus 
Essig, Salmiak und Oxalsäure oder Grünspan. 
auch Kochsalz oder kohlensaures Ammonium. 
Die Gewichtsteile verhalten sich wie ungefähr 
1000 : 20 : 10 oder 16. Billigere Anstrichmassen 
sind Heringslake, Fruchtsäuren und dergleichen. 
Letztere benötigen, um zum Ziele zu führen, eines 
längeren Zeitraumes. Ein anderes Mittel, das 
ebenfalls brauchbar ist, bestelit aus einer Lösung 
von Wasser, Kochsalz und salpetersaurem Kupfer- 
oxyd im Verhältnis von 50 : 1 : 3. Ein sehr brauch- 
bares Mittel besteht aus Essig, kohlensaurem Am- 
monium, Kupferazetat und Kochsalz im Verhält- 
nis der Gewichtsteile in Gramm von 1000 : 150 
: 60 : 50. Weniger gebräuchlich ist eine Lösung 
aus Wasser, Salmiak, kolılensaurem Ammoniunı 
und Tragant. Nach dem Auftragen und Eintrock- 
nen vorbenannter Lösungen wird eine zweite 
Lösung aus Essig, Salmiaksalz oder Kleesalz vom 
Gewicht 90 : 50 : 1 aufgegeben. Vor dem Be- 
streichen muß die betreffende Fläche nochmals 
gründlich gebürstet werden. Um eine genügend 
dauerhafte Patina zu erhalten, mul das Verfahren 
solange wiederholt werden, bis eine kräftige Edel- 
rostbildung wahrgenommen wird. Diese Schicht 
hat neben der gleichmäßig schönen eindrucks- 
vollen, grünen Farbe die gleichen Vorteile wie eine 
natürlich entstandene Patina. 
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Zerlegung der Koksofengase durch Tiefkühlung. 
Die Zerlegung der Koksofengase zur Gewinnung 
von Methan einerseits und von Wasserstoff 
andererseits ist in der letzten Zeit mit Erfolg durch- 
geführt worden. J. Bronn hat in Gemeinschaft mit 
den Rombacher MHüttenwerken (jetzt Concordia 
Bergbau A.-G.) ein neues Verfahren zur Ab- 
scheidung der genannten Gase ausgearbeitet, das 
für die Gewinnung von synthetischem Ammoniak 
sowie für Hydrierungen aller Art große Bedeutung 
erlangen dürfte, zumal auf diesem Wege auch die 
Abscheidung des Aethylens aus dem Koksofengase 
gelingt, die bisher nicht wirtschaftlich duchführbar 
war. 

Bei gewöhnlichem Druck liegen die Siedepunkte 
der in Betracht kommenden Gase bei folgenden 
Temperaturen: | 


Aetlıylen bei —103,7° C. 
Methan bei —161,60° C. 
Stickstoff bei — 195,6" C. 
Wasserstoff bei =2520 C, 


Hiernach scheint es, als ob die Trennung dieser 
4 Gase auf dem nämlichen Wege, wie die Zer- 
legung der flüssigen Luft in Sauerstoff und Stick- 
stoff erfolgt, ohne besondere Schwierigkeiten ge- 


lingen dürfte. Bei den Versuchen zeigte sich jedoch, 
daß ein Koksofengas mit etwa 23 ”° Methan und 
25 % schweren Kohlenwasserstoifen beim Hin- 
durchleiten durch eine mit flüssiger Luft gekühlte 
Rohrschlange nicht völlig von Methan und Aethylen 
befreit werden kann. Es schied sich hierbei ein 
Kondensat ab, das nach dem Wiederverdampfen 
8325 % Methan und 14,5 % Aetlıylen lieferte, 
während das abziehende Gas noch 12 “e Methan und 
0,3 % Aethylen enthielt. Dasselbe Ergebnis wurde 
erhalten, wenn 2 gekühlte Rohrschlangen hinterein- 
andergeschaltet wurden. Diese und weitere Ver- 
suche erbrachten den Beweis, daß es nicht möglich 
ist, die in den Koksofengasen enthaltenen Kohlen- 
wasserstoffe einzeln für sich zu verflüssigen, daß 
es vielmehr zweckmäßiger ist, nach Abscheidung 
der Kohlensäure und des Benzols die Kohlen- 
wasserstoffe gemeinsam zu verilüssigen und aus 
dieser Flüssigkeit die einzelnen Bestandteile nach- 
träglich durch Rektifikation zu gewinnen. 

Nach diesen Gesichtspunkten wurde bereits 
vor einigen Jahren auf der Zeche Concordia in 
Oberhausen (Rheinland) eine größere Anlage er- 
richtet, deren Apparatur von der Gesellschaft für 
Lindes Eismaschinen gebaut wurde. In dieser An- 
lage können stündlich 300 cbm Koksofengas durch 
Tiefkühlung zerlegt werden. 


`~ 
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Der Arbeitsgang ist, wie die „Zeitschrift für 


komprimierte und flüssige Gase“ berichtet, folgen- 
der: Das aus der Nebenproduktengewinnung kom- 


mende vorgereinigte Koksofengas wird vorver- 
` dichtet und in einem Waschturm mittels Druck- 


wassers von der Kohlensäure befreit. Das aus dem 
Turm abfließende Druckwasser treibt eine mit der 
Wasserpumpe direkt gekuppelte Wasserturbine an, 
wodurch der größte Teil der für den Betrieb des 


Waschturmes aufgewandten Kraft wiedergewonnen 


wird. Das von der Kohlensäure befreite Gas 


wird sodann auf höheren Druck verdichtet und. 


vorgekühlt, worauf es in einen Gastrennapparat 
eintritt, in dem die Abscheidung des Methan- 
Aethylen-Gemisches und seine Rektifikation vor 
sich - geht. Aus dem Trennapparat entweichen 
Wasserstoff, aethylenreiches Methan (Methan B), 
reines etwa 96prozentiges Methan (Methan R) 
und die Restgase durch verschiedene Leitungen 
teils in die Gasbehälter, teils werden die Gase 
direkt von Hochdruckkompressoren angesaugt 
und in besonderen Abfüllstationen in Stahlflaschen 
gepreßt. Durch Einstellung der gegenseitigen 
Druckverhältnisse in den einzelnen Teilen des 
Trennapparates können Gase von verschiedener 
Zusammensetzung gewonnen werden und zwar 
entweder nahezu reines Methan oder aethylen- 
reiches Methan. Sehr wichtig für den ungestörten 
Betrieb der Gaszerlegung ist es, daß das Koks- 
ofengas vor der Tiefkühlung sehr sorgfältig von 
Benzol, Kohlensäure und Wasserdampf befreit ist, 
da sonst der Trennapparat leicht einfriert. 
diesem Falle muß der ganze Apparat zur Be- 
seitigung der Verstopfungen aufgetaut werden, 
wobei die gesamte in dem Apparat aufgespeicherte 
Kälte verloren geht. Diese anfangs gehegte Be- 
fürchtung ist jedoch bisher 
Vorreinigung des Gases nicht aufgetreten, obwohl 
schon Spuren der 'genannten Dämpfe genügen, 
um bei Dauerbetrieb einen Hauch von Eis oder 
Schnee in dem Apparat ständig abzusetzen, bis 
er sich schließlich verstopft. Uebrigens hat sich 
gezeigt, daß derartige Verstopfungen in erster 
Linie auf die Gegenwart von höhersiedenden 
zurückzuführen sind, die 
namentlich in.dem Gas der Gaswerke enthalten 
sind, in dem gewöhnlichen Koksofengas dagegen 
nur in geringen "Mengen vorkommen und in dem 


sich verflüssigenden Aethylen-Methan-Gemisch 
löslich sind, wodurch  Verstopfungen verhütet 
werden. Somit ist es sehr wichtig, daß das 


Aethylen nicht vorher für sich abgeschieden wird, 
wie dies zuerst geplant war. 


In der Anlage kann neben reinem Wasserstoff 
(98%) und reinem Methan auch Stickstoff ge- 
wonnen werden, so daß auf diesem Wege ohne 
weiteres ein aus 3 Raumteilen Wasserstoff und 
einem Raumteil Stickstoff bestehendes Gas- 
gemisch erhalten werden kann, wie es für die 
Ammoniaksynthese erforderlich ist. Es sind denn 
auch in letzter Zeit bereits mehrere Anlagen zur 
Zerlegung von Koksofengas nach diesem Verfahren 
für ausländische- Anlagen für die Gewinnung von 
synthetischem Ammoniak errichtet worden und 
auch die neue Ammoniak-Fabrik auf der Zeche 
Mont Cenis wird den erforderlichen Wasserstoff 
und Stickstoff auf diesem Wege gewinnen. 


Polytechnische Schau. 


In 


infolge sorgfältiger. 


dann zu verbrennen. 
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(Ztschr. komprim. flüssige Gase 1926, S. 53—57, 
78—81.) Sander. 


Der Luitspeicher-Dieselmotor der Robert Bosch 
A.-G., der sog. Acromotor. (Prof. Stribeck auf der 
Hauptvers. des VDJ 1927.) 


Als Betriebsstoff für Luftfahrzeuge haben die 
leicht siedenden Oele Benzin, Benzol den schwer- 
wiegenden Nachteil der Feuergefährlichkeit. Des- 
halb werden die Bestrebungen, einen schnellaufen- 
den Luftfahrzeugmotor für Schwerölbetrieb zu ent- 
wickeln, mit größter Aufmerksamkeit verfolgt. 
Aber auch bei Bodenfahrzeugen wird man gern auf 
den feuergefährlichen Betriebstoff verzichten, zu- 
mal durch die Verwendung des Schweröls der Be- 
trieb verbilligt wird. Für ortfeste Anlagen und 
auch für den Schiffsbetrieb hat der bekannte 
Schwerölmotor, der Dieselmotor, in immer wach- 
sendem Umfang Anwendung gefunden. Dagegen 


ist er als Motor für leichte Kraftfahrzeuge noch im 


Versuchszustande. Bei Lastkraftwagen mit ihren 
verhältnismäßig langsam laufenden Motoren ist der 
Anfang mit Schweröl gemacht. 


Die größte. Schwierigkeit erblickt der Kon: 
strukteur in, der Mischung des Brennstoffes mit 
der Luft. Bei den Leichtölmotoren wird er in 
dampfförmigem Zustand schon vor dem Eintritt in 
den Zylinder mit der Luft vermischt, und es bedarf 
nur des Zündfunkens, um eine rechtzeitige und 
rasche Verbrennung herbeizuführen. Eine solche 
Gemischbildung außerhalb des Zylinders ist mit 
dem Wesen des Dieselmotors unvereinbar. Das 
Oel wird in flüssigem Zustand in den Zylinder ein- 
gespritzt und die Mischung mit der Luft, die bei 
flüssigem Brennstoff an und für sich größere 
Schwierigkeiten bietet als bei dampfförmigem, muß 
innerhalb des Zylinders vor sich gehen. Wenn 
man sich vergegenwärtigt, daß Mischung und Ver- 
brennung bei einem Motor von etwa 3000 Umil./Min. 
in ungefähr dem vierhundertsten Teil einer Se- 
kunde erfolgen soll, so kann man verstehen, daß 
auch Ingenieure an der Lösung der Aufgabe 
zweifeln. 

Die Bestrebungen aller auf diesem Gebiet täti- 
gen Fachleute sind bisher darauf gerichtet ge- 
wesen, den ganzen Luftraum in denkbar kürzester 
Zeit mit dem Brennstoff zu durchsetzen, das 
Schweröl in diesem Raum zu zerstäuben und so- 
Von dieser Ausicht ging 
zweifellos auch der Erfinder des nach dem Vier- 
taktverfahren arbeitenden, kompressorlosen, 
schnellaufenden „Acro-Motors“ aus. Durch nicht 
ganz einfache Untersuchungen ist es Stribeck ge- 
lungen, den Vorgang im Innern aufzuklären. Fr 
hat gefunden, daß dabei das anscheinend so 
schwierige Problem der Vermischung von Brenn- 
stoff und Luft überhaupt ausscheidet, daß sich die 
Mischung zleichsam von selbst im Verlauf der 
Verbrennung vollzieht. 
günstigen Verhältnissen und deshalb rauchfrei vor 
sich, sie paßt sich selbsttätig der Drehzahl an,derart, 
daß sie in dem Maße schneller erfolgt, als die Dreh- 
zahl wächst, ohne aber deshalb weniger gut zu 
verlaufen. Auch werden die kleinen Brennstoff- 
mengen bei Leerlauf ebenso vollkommen verbrannt 
wie größere. Der Vorgang ist für den Oelmotor 
neu und eigenartig und für Fahrzeugmotoren viel- 
versprechend. 


- 


Diese geht unter sehr . 
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Probleme des Zündmotors für flüssige Brenn- 
stoffe. (Dr.-Ing. Richter, Wien, auf der Hauptvers. 
des VDJ 1927.) 

Die Forschung in Deutschland hat sich bisher 
viel mehr mit den Brenner(Einspritz)-, als den 
Zünder(Vergaser)-Motoren befaßt. Diese Zünder- 
motoren verlangen jedoch wegen ihrer hohen wirt- 
schaftlichen Bedeutung (in Deutschland in Fahr- 
zeugen allein mehr als 5000000 PS) eine größere 
Beachtung und planmäßige Behandlung. Es ist 
Aufgabe der Motoren- und Brennstofftechnik, lau- 
fend Motoren und Brennstoffe zu erzeugen, die den 
Forderungen des Betriebes‘ vollkommen ent- 
sprechen. Die Bauart des Motors, besonders der 
Ansauganlage mit Vergaser, ist für das Verhalten 
beim Anlassen und bei Belastungsänderungen 
ebenso von Bedeutung, wie die Verwendung des 
richtigen Brennstoffes. Eine klare Einsicht in den 
Vorgang der Vergasung und Vernebelung und in 
die Strömungs- und Wärmeverhältnisse des Ge- 
misches bis zur Zündung würde wahrscheinlich 
manche Verbesserungen zur Folge haben, ein Stu- 
dium der Ausströmung eine, wenn auch geringe 
Erhöhung der Motorleistung und bessere Schall- 
dämpfung mit sich bringen. . 

Dieses Ziel hat man bisher hauptsächlich auf 
rein empirischem Weg angestrebt. Aber viele 
Vorgänge im Verbrennungsmotor sind so ver- 
wickelt, daß die Zerlegung der Aufgabe in Einzel- 
probleme und die Anwendung physikalischer 
Meihoden rascheres Vorwärtskommen verspricht. 
Die Verbrennung im Motor, das Klopfen und der 
Einfluß der Strömungen im Zylinder bedürfen 
gründlicher Untersuchung. Chemische Vorgänge. 
wie die Bildung von Zwischenverbindungen und 
katalytische Erscheinungen, die anscheinend auch 
großen Einfluß auf den- Ablauf der Verbrennung 
haben, der Vorgang der elektrischen Zündung, 
die Größe und die Mittel zur Vermeidung der Ver- 
luste durch Verbrennung des Gemisches an hoch 
erliitzten Teilen der Zylinder während des An- 
saugens und Verdichtens und durch Nichtverbren- 
nen oder Nachbrennen in der Grenzschicht nahe 
an den Zylinderwandungen müssen durch Versuche 
klargestellt werden. 

Mit den Strömungsverhältnissen in der Saug- 
leitung hat man sich noch wenig planmäßig be- 
schäftigt; sie beeinflussen die Aenderung der Zu- 
sanımensetzung des Gemisches zeitlich und örtlich; 
besonders bei Mehrzylindermaschinen hängt aber 
die gleichmäßige Belastung der einzelnen Zylinder 
von der Gleichmäßigkeit des zugeführten Gc- 
misches ab. 


Elektroteclınik in der Papierindustrie. Von be- 
sonderein Interesse für unsere Leser wird das 
kürzlich erschienene Mai-Heft der „Siemens-Zeit- 
schrift“ sein, welches als „Papier-Sonder- 
heit“ auf 150 Seiten die Anwendung der Elektro- 
technik in der Papierindustrie in einer Reihe recht 
interessanter Aufsätze behandelt und an Inter- 
essenten kostenlos abgegeben wird. 

Eingelaeitet wird das Papier-Sonderheft durch 
einen Aufsatz „Elektrotechnik und Papierindustrie“ 
von Dr.-Ing. Stiel, in welchem ausgehend von der 
kulturellen und wirtschaftlichen Bedeutung der 
Papierindustrie die geschichtliche Entwicklung 
dieses Industriezweiges und der Kraftüber- 
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tragungsmittel kurz skizziert werden. Es wird 
darauf hingewiesen. daß die bisherige Entwicklung 
der beste Beweis für die wirtschaftliche Ueber- 
iegenheit der rein elektrischen Kraftübertragung ist. 


Von besonderem Wert für den Papiermacher: 
dürften die Ausführungen des Herrn Dr.-Ing. h. C., 
Dr. rer. nat. A. Scheufelen über die „Entwick- 
lung der Elektrokraftwirtschaft in der Papierindu- 
strie“ sein. Herr Dr. Scheufelen weist auf Grund 
in vierzisiähriger Papiermacher- 
praxis gewonnenen Erfahrungen in anschaulicher 
Weise nach, zu welchen .Kompromissen in Raum- 
ausnutzung und Masclinenaufstellung die Gebun- 
denheit an die Transmissionsstränge früher zwang. 
die im Hinblick auf zweckmäßigen Materialfluß und 
höchstgesteigerte Froduktionsfähigkeit uner- 
wünscht erscheinen mußten“. Anschließend zeigt 
Herr Dr. Scheufelen an dem Beispiel der Papier- 
fabrik Scheufelen-Oberlenningen, von welcher 
groBen betriebswirtschaftlichen Bedeutung der 
elektrische Einzelantrieb bei zweckmäßiger Aus- 
führung desselben ist. 


In den folgenden Ausführungen über „Die wirt- 
schaftliche Bedeutung der elcktrischen Kraftüber- 
traeunge für die Papierindustrie“ von Dr.-Ing. 
Schiebuhr wird unter Verwendung zahlreicher 
graphischer Darstellungen nachgewiesen, daß tat- 
sächlich die elektrische Kraitübertragung in Ver- 
bindung mit Zentralisation der Dampfkrafterzeu- 
gung und der Heizdampfausnutzung im Entnahme- 
oder Gegendruckbetrieb in der 


sondern 
auch in kraftwirtschaftlicher Hinsicht der mecha- 
nischen Kraftübertragung und der dezentralisierten 
Danıpfkrafterzeugung überlegen ist. 


Anschließend gibt Dr.-Ing. Mela un unter dem 
Titel „Die neuzeitliche Dampfkraftmaschine in der 
Zellstoff- und Papierindustrie“ an Hand zahlreicher 
schematischer Darstellungen, Schnittzeichnungen 


und Lichtbilder eingehende Ausführungen über die 


Entwicklung und den heutigen Stand des Dampf- 
turbinenbaues. 

In dem Aufsatz „Ruthsspeicher in der Zellstoff- 
industrie“ gibt Dr.-Ing. Stender grundlegende 
Ausiührungen über die Theorie der Dampfspeiche- 
rung sowie über Bauart und Wirkungsweise, An- 
wendung, Bemessung, Schaltungsmöglichkeiten 
und wirtschaftliche Bedeutung des insbesondere 
für die Zellstoffindustrie im Interesse rationeller 
Energiewirtschaft unentbehrlichen Kuthsdampf- 
speichers. 

„Neuzeitliche Krafterzeugungsanlagen in der 
Papier- und Zellstoffindustrie“, ihre zweckmäßige 
Ausführung und Betriebsweise nach den Gesichts- 
punkten größter Wirtschaftlichkeit der Kraft- und 
Wärmelieferung sowie des gesamten Betriebes 
werden an Hand von Schaltbildern für das elek- 
trische Leitungsnetz und das Dampfleitungsnetz 
und zahlreicher Lichtbilder ausgeführter Anlagen, 
besonders auch für den Fall elektrischen Parallel- 
betriebes zwischen Dampfkraitmaschinen und 
Wasserturbinen, von Obering. Kießling und 
Dr.-Ing. Schiebuhr eingehend erörtert. 

Die Voraussetzung für rationelle Wärmewirt- 
schaft in der Papierindustrie wird behandelt in den 
Aufsatz „Wärmekontrolle in der Papier- und Zell- 


Papierindustrie 
“nicht nur im Hinblick auf die betriebstechnischen 
- Vorteile der elektrischen Antriebsweise, 
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stoffindustrie“ von Dipl.-Ing. Schütz, der genaue 
Angaben enthält über Ausführung der verschieden- 
artigen Meßgeräte, Wahl der Meßstellen und die 
zweckmäßige Durchführung der Messungen in den 
Betrieben der Papier- und Zellstoffindustrie. 


Der folgende Aufsatz „Die Drehstrom-Erreger- 


= maschine in der Papierindustrie“ von Ober-Ing. 


Kozisek behandelt die Frage der wirtschaft- 
lichen Verbesserung des Leistungsfaktors in Dreh- 
.stromnetzen, welche auch für viele Betriebe der 
Papierindustrie, namentlich für die großen Schleif- 
motoren, von Bedeutung ist. . | 

„Neuzeitliche Schleiferantriebe“, ihre Entwick- 
lung und heutige Ausführung mit selbsttätiger Vor- 
schubregelung, werden an Hand zahlreicher Licht- 
bilder und Schaltskizzen von Herrn Pape ein- 
gehend erläutert. Zu | 
„Der elektrische Einzelantrieb von Holländern 
und deren selbsttätige Regelung, welcher, wie be- 
reits von Herrn Dr. Scheufelen ausführlich be- 
gründet wurde, für die Wirtschaftlichkeit des Hol- 
länderbetriebes von besonderer Bedeutung. ge- 
worden ist, wird von Dipl.-Ing. Haak an Hand 
zahlreicher Lichtbilder und Schaltskizzen aus- 
führlich behandelt. | 

Von bestimmendem Einfluß auf die Entwicklung 
des Papiermaschinenbetriebes ist in den: letzten 
Jahren auch in Deutschland der elektrische Mehr- 
mötorenantrieb geworden. Ober-Ing. Keßler 
gibt in dem Aufsatz „Papiermaschinen-Mehr- 
motorenantrieb Siemens-Harland‘“ eingehende Er- 
läuterungen über die heutige Ausführung und die 
wirtschaftlichen Vorzüge des von den Siemens- 
Schuckertwerken ausgeführten Mehrmotoren- 
antriebssystems „Siemens-Harland“, dessen 
Wert für die deutsche Papierindustrie am besten 
durch die Tatsache erläutert wird, daß die Siemens- 
Schuckertwerke trotz der ungünstigen Wirtschafts- 
lage heute bereits 10 Antriebe nach diesem System 
allein von deutschen Papierfabriken in Auftrag er- 
haiten haben. Mehrere Mehrmotorenantriebe nach 
“diesem System, welche bereits im Betriebe sind, 
werden an Hand zahlreicher, vorzüglich ge- 
lungener - Lichtbilder ausführlich erläutert. Be- 
sonders bemerkenswert ist der aus den zahl- 
reichen Lichtbildern ersichtliche gänzliche Fortfall 
der unseren Lesern bekannten, bisher üblichen 
kraftübertragenden Kegelscheiben - Riementriebt. 
Nur noch ganz schmale Riemchen laufen zwecks 
Regelung der Papierzüge auf etwa 25 cm breiten 
Kegelscheiben kleinen Durchmessers und haben 
nur noch die winzigen Kräfte zu übertragen, die 
zur Verstellung der elektrischen Feldregler der ein- 
zelnen Motoren erforderlich. sind. 


Es wird übrigens unsere Leser interessieren, zu 
wissen, daß auch die im Betriebe zu besichtigende 
Papiermaschine auf der Jahresschau deutscher 
Arbeit, Dresden 1927 mit einem Mehrmotoren- 
antrieb „Siemens-Harland“ ausgerüstet ist. 


In dem Aufsatz „Regelbare Drehstrom-Kommu- 
tatormotoren für Papiermaschinen, Aufrollapparate 
und Umrollmaschinen“ erörtert Dr.-Ing. Stiel die 
Ausführung, Betriebseigenschaften und Anwendung 
der Drehstrom-Kommutatormotoren; die in vielen 
Fällen, insbesondere infolge des Fortfalles der Um- 
formerverluste gegenüber den Gleichstrom-Kegel- 
antrieben. erhebliche Vorteile bieten. 


Polytechnische Schau. 


177 


Ober-Ing. Kießling bespricht in einem Auf- 
satz „Der elektrische Kalanderantrieb‘“ eingehend 
die verschiedenen Ausführungsmöglichkeiten von 
Kalanderantrieben in Drehstrom- und Gleichstrom- 
anlagen und zeigt, in welcher Weise das Problem 
der Regelung der Betriebsgeschwindigkeit und der 
Erzielung der niedrigen Einziehgeschwindigkeit 
unter den verschiedenen gegebenen Verhältnissen 
zu lösen ist. | 

Das vom wirtschaftlichen Standpunkt aus sehr 
wichtige Gebiet der, Beleuchtung bespricht Dipl.- 
Ing. Baltz in dem Aufsatz „Zweckentsprechende 
Beleuchtungsanlagen in Papierfabriken“. Die An- 
forderungen an die Beleuchtungsanlagen und die 
bei ihrer Erstellung zu beachtenden Gesichtspunkte 
werden erörtert, die in Frage kommenden ver- 
schiedenartigen Leuchten vorgeführt und ihre 
richtige Anwendung entsprechend den jeweiligen 
Verhältnissen gezeigt. Bei der Besprechung der 
Leitungsanlagen ist besonders die von den 
Siemens - Schuckertwerken neu herausgebrachte 
Anthygronleitung erwähnenswert, welche höchsten 
Schutz der Leitungsanlage gegenüber mechanischen 
Einflüssen gewährleistet. = 

Wichtige Hilfsmittel für den Materialtransport 
werden von Ing. Rothe in der Arbeit „Elektrische 
Hebe- und Transportvorrichtungen in der Papier- 
industrie“ und von Dipl.-Ing. Schroeder in dem 
Aufsatz „Elektrokarren in der Papierindustrie“ ein- 
gehend besprochen und im Bilde vorgeführt. 

Die Ausführungen von Herrn Becker über 
„Wirtschaftliche Gesichtspunkte für die Ver- 
wendung von Fernmeldeanlagen in der 'Papier- 
und Zellstoffindustrie“ zeigen die sich in betrieb- 
licher und wirtschaftlicher Beziehung sehr günstig 
auswirkende Anwendung des Schwachstromes auf 
den verschiedensten Gebieten des Fernsprech-, 
Melde-, Kontroll- und Signalwesens. 

Ober-Ing. Nissen und Dr. Hosenfeld be- 
sprechen in dem Aufsatz „Die elektrolytische Her- 
stellung von Bleichmitteln in der Papier- und Zell- 
stoffindustrie* die verschiedenen elektrischen 
Apparate zur Herstellung von Bleichlauge, ferner 
das Sieinens-Billiter-Verfahren zur Gewinnung vo 
Chlor und Aetznatron. | 

Obering. Hahn und Dipl.-Ing. Willmann 
zeigen die erhebliche Bedeutung des „Elektrofilter: 
in der Zellstoff- und Papierindustrie“, welches die 
Abscheidung des in der Fabrikation auftretenden 
Staubes,. z. B. Kiesstaub. bei der Herstellung von 
Suliitzellstoff, ferner des Kohlenstaubes in Kessel- 
anlagen mit einfachsten Mitteln ermöglicht. 

Der Aufsatz „Die Elektrizität in der Reparatur- 
werkstatt der Papier- und Zellstoffabrik“ von Dipl.- 
Ing. Langner zeigt endlich die großen Vorteile 
der Verwendung elektrisch betriebener Werk- 
zeugmaschinen, wie Bohrmaschinen aller Art, 
Schleifvorrichtungen, Drehbänke und Fräs- 


maschinen zur Erledigung von Reparaturen aller 


Art. Das elektrische Lichtbogenschweißverfahren 
ist bei der Wiederherstellung von gebrochenen 
Maschinenteilen aus Flußeisen bzw. Stahlguß und 
Gußeisen vorteilhaft verwendbar. 

Das vorliegende Papier-Sonderheft trägt nicht 
allein zur Vertiefung der Erkenntnis über den Ein- 
fluß der Elektrotechnik auf die Wirtschaftlichkeit 
der Papier- und Zellstoffabriken bei, sondern es 
stellt eine Veröffentlichung dar, die dem Papier- 
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fabrikanten bzw. dem Betriebsleiter bei der Er- 
ledigung der täglichen, in vielfacher Gestalt auf- 
tretenden Betriebsaufgaben als wertvolles Hilfs- 
mittel dienen kann. In diesem Sinne wirkt nicht 
zuletzt auch das gebrachte zahlreiche sehr instruk- 
tive Bildmaterial. 


Rechtsschutz. 
genießen 


gewerblicher 
Ausstellungsschutz 


Internationaler 
Deutschland: 
die Ausstellungen: 

Musik im Leben der Völker, Frankfurt/M, (11. 
6,—-28. 8. 1927); Deutsche Ostmesse Königsberg 
(21.—24. 8. 1927); Breslauer Messe (4.6. 9. 1927); 
Kölner Mustermesse (2.—5. 10. 1927); Achema 
Essen (7.—19. 6. 1927); Das Papier, Dresden (1. 6. 
bis 30. 9. 1927); Das Wochenende Charlottenburg 
(16. 4.—12. 6. 1927); Deutsches Bäckereifach Essen 
(16.31. 7. 1927). | 

Belgien: Die Vervollständigung oder Be- 
richtigung der Unterlagen, die beantragte Aus- 
setzung der Patenterteilung sind jetzt gebühren- 
pflichtig. 

Türkei: Vorschriften für die Geltendmachung 
: des Prioritätsrechtes enthält die Verordnung des 
Handelsministeriums vom 21. 12. 1926. Der Ent- 
wurf eines Allgemeinen AÄrbeitsver- 
tragsgesetzes unterscheidet ($$ 121—132) bei 
Angesteliltenerfiindungen nach der 
neueren Praxis 


1. Betriebserfindungen, 

2. Diensterfindungen, 

3. Freie Erfindungen. 

. An Betriebserfindungen hat nur der Betrieb. An- 
rechte; Diensterfindungen (im besonderen Auftrage 
oder im Rahmen der Dienstaufgaben gemacht) ge- 


hören dem Arbeitgeber, aber der oder die Erfinder 


sind in der Patentschrift zu nennen. Freie Erfin- 
dıngen gehören nur den angestellten Erfindern, 
aber bei betriensverwandten Erfindungen sind 
schriftliche Vereinbarungen wegen (kostenloser) 
Leberlassung an den Arbeitgeber im Dienstvertrag 


zulässig, aber ohne Rechtswirksamkeit bezüglich 


der nichtbetriebsverwandten Erfindungen der Aa- 
gestellten. Die Fünizigiahr-Feier des Reichspatent- 
amtes und die Feier der Inkraftsetzung des ersten 
reichsdeutschen Patentgesetzes vom Jahre 1877 
erhöhen das allgemeine Interesse an der seit 1914 


zurückgestellten Reform des gewerb- 
lichen Rechtsschutzes in Deutschland. 
Gesetzentwürfe dazu sind im ‚Justizministerium 


unter Mitwirkung der Fachvereine, Handelskam- 
mern, Patentanwälte usw. in Bearbeitung. Leider 
dürfte auch daher wieder keine grundsätzliche 
Neuregelung des auch wertvolle Patente ver- 
nichtendeù Patentgebühren-Systems herauskom- 
men. Geplant ist z. 3. die Bekanntmachung von 
Patentanmeldungen von der vorherigen Zah- 
lung der ersten Jahresgebühr abhängig zu machen. 
Dringlich ist besonders die Anpassung der deut- 
schen Gesetze an die Beschlüsse des Haager Ab- 
kommens vom 6 November 1925, worin auch die 
Internationale Hinterlegung von 
Mustern und Modellen bestimmt wurde. 
Darans ergeben sich Aenderungen, auch des Ge- 
schmacksmustergesetzes von 1876. Das Höchst- 
gewicht der Musterpakete soll 2 kg sein; für die 
erste Schutzfrist von 5 Jahren soll die Gebühr für 
Einzelmister Mk. 5,-—, bei Paketen Mk. 10,— bzw. 
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Mk. 50,— betragen, und zwar mit 10 % Zuschlag in 
der Nachfrist von 3 Monaten. Auf die sonstigen 
Reformbestrebungen wird noch einzugehen sein.. 

England: Das Patentamt verlangt jetzt bei 
Firmen, die keine Körperschaft darstellen, die An- 
gabe aller Firmeninhaber und deren Nationalität 
neben der Firına bei Anmeldung von Patenten, 
Warenzeichen und Mustern. 

Chile: Das Patentamt ist kürzlich reorgani- 
siert worden, so daß die Patenterteilung jeweils in. 
etwa vier Monaten nach Anmeldung erwartet wer- 
den kann. Patentanwalt Dr. Oskar Arendt, Berlin W. 50, 

Normung in Wirtschaft und Betrieb. Die 
kostensparende Wirkung der Normung, die sehr 
lange nur als eine rein technische Angelegenheit 
urtergeordneter Dienststellen angesehen würde, 
wird immer mehr von der technischen und kauf- 
niännischen Leitung der Unternehmen erkannt. 
Dies bewies die letzte Tagung des Ausschusses 
„Einführung der Normen in der Praxis“ am 17. und 
18. 6. in Breslau, die unter Führung der Breslauer 
Ortsgruppe des Vereins Deutscher Ingenieure und 
der Arbeitsgemeinschaft Deutscher Betriebsinge- 
nieure, Ortsgruppe Breslau, stattfand, wobei der 
Bund Niederschlesischer Industrieller E. V. den in 
Breslau anwesenden Mitgliedern des Deutschen 
Norinenausschusses einen offiziellen Empfang be- 
reitete. 

In der Sitzung verschiedener Industriegruppen, 
die sich an den einleitenden Vortrag „Der Ingenieur 
und die Kultur“ des. Herrn Prof. Meyenburg von 
der Technischen Hochschule, Braunschweig, an- 
schloß, zeigte sich ausnahmslos, daß die Anwen- 
dung der Normen für den Vertrieb und für die Her- 
stellung Vorteile ergibt, auf die unser Handel und 
unsere Industrie zur Wiedererlangung ihrer Wett- 
bewerbsfähigkeit auf die Dauer nicht länger ver- 


‚zichten können, daß vielmehr der Grundsatz einer 


planınäßigen Sortenverminderung auch in allen 
übrigen Produktionszweigen angewendet werden 
muß. 

Wie weit dieses Prinzip in der mechanischen 
Industrie heute bereits Eingang gefunden hat, da- 
von zeugen die neueren Kataloge zahlreicher Fir- 
men, in denen: die Deutschen Normen aufgeführt 
sind. In der Präzisionswerkzeug-Industrie beträgt 
der Umsatz an Normteilen heute bereits etwa 80 %. 
Im Bergbau konnte die Zahl der Spurweiten von 
etwa 100 auf 3 (500, 600 und 900 mm). der Gruben- 
schienenprofile von 200 auf 9 und die Zahl der 
Schüttelrutschenprofile von über 100 verschiede- 
nen Ausführungen auf 7 herabgesetzt werden. 

In den Sitzungen kam wiederholt der Wunsch 
zum Ausdruck, nach Möglichkeit auf Normen, die 
nur für.ein engbegrenztes Herstellungsgebiet gel- 
ten, zu verzichten und dafür die allgemeinen’ Di- 
normen zu verwenden. 

Eine allgemein durchgeführte Normung wird 
dann zu vollem Erfolg führen, wenn die Herstel- 
lung der Normteile in großen Mengen von Spezial- 
fabriken besorgt wird, so daß alle Vorteile ratio- 
nellster Arbeitsweise zur Anwendung gelangen 
können. 

Das einmütige Bekenntnis zur Normungs- 
bewegung ist um so bemerkenswerter als an der 
Breslauer Tagung technische und kaufmännische 
Leiter der verschiedensten Industriezweige aus 
allen Teilen Deutschlands teilgenommen haben. 
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Praktische Rechenbildkunde (Nomographie). Von 


Dr. Fritz Wenner, a. o. Professor an der 
Technischen Hochschule Aachen. Mit 30 Ab- 
bildungen. VI und 78 Seiten. Aachener Verlags- 
und Druckerei-Gesellschaft, 1926. 3 RM. 


Wer rasch lernen will, für eine vorgelegte 
Funktion ein brauchbares Nomogramm zu ent- 
werfen, wird in dem vorliegenden Buche alles 
Wünschenswerte finden. Der Verfasser bringt von 
der allgemeinen Theorie nur das unbedingt Er- 
forderliche, dafür aber möglichst viele praktischen 
Beispiele. Dabei geht er sowohl auf Punktrechen- 
bilder, als auch auf Linienrechenbilder ein. Be- 
sonders ausführlich werden Funktionen von drei 
und vier Veränderlichen behandelt. Die Dar- 
stellung ist durchweg klar und sachgemäß. 

A. Barneck 
Willkür oder mathematische Ueberlegung beim 

Bau der Cheopspyramide? Von Ing. K. Klep- 

pisch: 38 Seiten.. Von R. Oldenbourg, München 

und Berlin 1927. Geh. I RM. 
- Auf Grund neuer von L. Borchardt und I. H. 
Cole an der Großen Pyramide bei Gise vorge- 


nommenen Vermessungen glaubt der Verfasser 


seine früher (1921) aufgestellte Oberflächentheorie, 
wonach die Gesamtoberfläche der Cheopspyramide 
rach dem goldenen Schnitt geteilt erscheint, durch- 
aus bestätigt zu finden. Die vorliegende Schrift soll 
dies erhärten und dient zugleich als eine Ausein- 
ardersetzung mit den Verfechtern der Willkür- 
theorie, besonders mit L. Borchardt. A. Barneck. 


Schalterbau, 2. Band: Schaltlehre (Wege zum 
Schaltplan.) Von Prof. Ing. Robert Edler. 
2. Aufl. Leipzig 1927, Dr. Max Jänecke, 18.50 RM. 

Während es die theoretische Elektrotechnik für 
unumgänglich hielt, die an den Strom erzeugenden 
und verbrauchenden Maschinen, Apparaten und 

Leitungen auftretenden Erscheinungen bis ins ein- 

zelne genau zu untersuchen und rechnerisch zu er- 

fassen, hat sie die Lehre vom Entwurf elektrischer 

Schaltungen bisher: als Stiefkind behandelt. Die 

Aufgabe, ohne Zuhilfenahme der Mathematik, ein 

System zu schaffen, das sich einzig der Kombi- 

nationsgabe als Hilfsmittel bedienen konnte, schien 


nicht wissenschaftlich genug, schien eine Arbeit . 


nicht zu lohnen. 

Wer aber ie einen Schaltungsfachmann, gar 
nicht zu reden vom ungeübten Studenten, über dem 
- Geheimnis brüten sah, verwickelte Schaltfragen zu 
lösen, der weiß, daß es ein segensreiches Unter- 
fangen war, das Gebiet der Schaltungstechnik auf 
die Basis einer lern- und lehrbaren Angelegenheit 
zu stellen. | 

Gewiß bleibt es nach wie vor dem genialen 
Hochflug vorbehalten, das Ziel, die Schalt- 


bedingungen vorzuschreiben; die Einzelheiten je- 


dech, um das Ziel auf dem einfachsten, billigsten 
und zweckvollsten Weg zu erreichen, müssen mit 
geringem Zeitaufwand durch ungeniale Normal- 
menschen bearbeitet werden können, und zwar mit 
einem solchen Grad von Sicherheit, daß jedes un- 
produktive Herumprobieren ausgeschlossen ist. 
Gerade dazu dient eine Systematik, wie das 
vorliegende Buch, das in erster Linie gestattet, 
rasch und sicher eine Anzahl von Schaltmöglich- 


keiten festzustellen, die dann nach den Gesichts- 
punkten der Wirtschaftlichkeit untersucht werden 
können. Ungeahnte Wichtigkeit erhält ‘die Aus- 
sicht, viele Schaltungen vergleichend überprüfen 
zu können, etwa bei Patentfragen,-wo es sich darum 


handelt, den Kreis der Umgehungsmöglichkeiten 


schon bei der Anmeldung einzuengen. 

Natürlich schaltet dieses Buch, so geradlinige, 
klare Wege es weist, nicht den Verstand aus, son- 
dern es fordert geradezu ein liebevolles Eingehen 
auf die ungewohnten Methoden der Kombjnatorik. 
Aber dann wird man auch mit Erstaunen feststellen 
können, wie sich die schwierigsten Schaltaufgaben 
schnell in leicht iibersehbare Tabellen auflösen. 


. Die Art des Verfassers, seine Schaltlehre nicht 
in der Form einer reinen Theorie zu geben, sondern 
die Vorzüge seiner Methoden am lebendig-prak- 
tischen Beispiel zu zeigen, kann, besonders im Hin- 
blick auf die Bedürfnisse der Studierenden, als sehr 
glücklich gewählt bezeichnet werden. Franz. 


Wärmestrahlung technischer Oberflächen bei ge- 
wöhnlicher Temperatur. Von Prof. Dr.-Ing. 
Ernst Schmidt. | 
Ausgehend von bekannten physikalischen Ge- 

setzen, wird nach einer kurzen geschichtlichen 

Uebersicht die Wärmestrahlung von Oberflächen 

theoretisch behandelt. Dabei werden die bekannten 

Sätze, die ja nur für eine Strahlung in bestimmter 

Richtung ( -L zur Fläche des Körpers) gelten, er- 

weitert für Gesamtstrahlung aller Richtungen. Die 

theoretischen Abhandlungen gewinnen an Leben 
dadurch, daß Beispiele aus der Technik eingestreut 
sind. 

Dann wird in einem experimentellen Teil eine 

Versuchsanordnung ausführlich beschrieben, mit 

der Strahlungszahlen zwischen den Temperaturen 


20° und 30° C gemessen wurden, wobei nicht wie . 


sonst die zur Deckung des Strahlungsverlustes 
ıötige Heizenergie, sondern die ausgesandte 
Wärmestrahlung selbst gemessen wurde. Die ge- 
wonnenen Resultate sind in den angeführten Ver- 
suchsprotokollen wiedergegeben. Zum Schluß wer- 
den die experimentellen Ergebnisse mit der Theorie 
urd mit den Messungen anderer Autoren ver- 
glichen. In einem Anhang sind die Werte der 
4. Potenzen der absoluten Temperaturen von 273,1° 
abs bis 323,1° abs zusammengestellt. 

Zusammenfassend ist zu sagen, daß das kurze 
Heft eine bemerkenswerte Erweiterung der bis- 
herigen Kenntnisse über die in der Technik wich- 
tigen Gebiete der Wärmestrahlung bildet. - 


Dr. Otto Deschle. k 
Die Organisation des Fernmeldewesens der 


Deutschen Reichsbahn in wirtschaftlicher und 
betrieblicher Hinsicht von Dr.-Ing. van Biema 
76 S. mit 23 Abb. u. 6 Tafeln. Verkehrswissen- 
schaftliche Lehrmittelgesellschaft m. b. H. bei 
der Deutschen Reichsbahn Berlin 1926. Kart. 5RM. 
Das Buch umfaßt eine Darstellung des Fern- 
meldewesens der Deutschen Reichsbahn in be- 
triebstechnischer und wirtschaftlicher Beziehung 
für das technische Eisenbahnpersonal und für die im 
Verwaltungsdienst tätigen Beamten. Es legt mehr 
Wert auf eine Beschreibung der Verhältnisse und 
der Organisation als auf -physikalische und tech- 
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nische Einzelheiten. Bei der Besprechung der ein- 
zelnen Fragen gibt der Verfasser mehrfach An- 
regungen über den Ausbau des Fernmeldewesens 
in organisatorischer Beziehung. 

Inhaltlich gliedert sich das Buch: in 6 Haupt- 
abschnitte, in denen behandelt werden: Allgemein 
wirtschaftliche -Betrachtungen, 
Fragen bezüglich des Gemeinschaftsverhältnisses 


zwischen Bahn und Post und Behandlung der ' 


inneren Dienstgeschäfte. In weiteren Kapiteln 
werden behandelt: Vorschläge über die syste- 
matische Katalogisierung von Leitungen, der Fern- 
meldebetrieb, die Baustoffe und die BUSLINIE 
der Fernmeldeanlagen. 

In dem letzten Kapitel wird kurz auf die Meß- 
instrumente und die Telegraphenwerkstätten ein- 
‚gegangen. 

Das Buch gibt einen kurzen Ueberblick über 
alles Wichtige und kann daher für den Kreis, an 
den es sich wendet, nur von Nutzen sein. Kock. 


Eisenhüttenkunde, Il. Das schmiedbare Eisen. 
- Von Prof. Dr.-Ing. von Schwarz, München. 
(Sammlung Göschen, Band 153.) 176 Seiten mit 
52 Abb. und 2 Tafeln. Berlin und Leipzig, Walter 
de Gruyter & Co. Geb. 1.25 RM. 


Verfasser hat mit großem Geschick auf engem - 


Raum in diesem Bändchen eine klare und lebendige 
Darstellung der Entwicklung der Stahlgewinnung 
und ihres heutigen Standes gegeben. Er schildert 
an Hand einer großen Zahl recht guter Abbildungen 
nicht nur das Wesen und die Ausführung der ein- 
zelnen Verfahren, sondern er macht auch inter- 
essänte wirtschaftliche 
und bespricht kurz die Methoden zur Prüfung des 
schmiedbaren Eisens sowie das Glühen, Härten 
und Anlassen. Besondere Beachtung verdienen die 
Ausführungen über die Normung und Eigen- 
schaften der Baustähle sowie die gut wieder- 
gegebenen Gefügebilder. Das Bändchen kann nicht 
nur dem Studierenden, sondern auch dem in der 
Praxis stehenden Ingenieur bestens empfohlen 
werden. Dr.-Ing. A. Sander. 


Schamotte und Silika, ihre Eigenschaften, Ver- 


wendung und Prüfung. Von Öberingenieur L. 
Litinsky, Leipzig. 286 Seiten mit 75 Abb. 
und 43 Zahlentafeln. Leipzig 1925, Otto Spamer. 
Geh. 24 RM., geb. 27 RM. 


Verfasser gibt in diesem Buche auf Grund seiner 
reichen Erfahrungen auf diesem Sondergebiete eine 


organisatorische 


Fragen, die ihn besonders interessieren, 


empfohlen werden. 


und statistische Angaben 
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sehr anschauliche und lehrreiche Darstellung aller 
Fragen, die für den Verbraucher von feuerfesten 
Steinen von Bedeutung sind. Nach kurzer Er- 


örterung der Einteilung und Benennung der feuer- 


festen Erzeugnisse sowie einigen Angaben über die 
betreffenden Rohstoffe werden ausführlich die 


Eigenschaften der feuerfesten Erzeugnisse unter 
weitgehender Berücksichtigung der in- und aus- 
ländischen Literatur besprochen, wobei der 
Wärmeleitfähigkeit sowie dem Verhalten unter 


Belastung in der Hitze besondere Beachtung zu- 
teil wird. Der zweite Teil des Buches behandelt 
die mannigfachen Anwendungen der feuerfesten 
Erzeugnisse in der Industrie und die sich hieraus 
ergebenden verschiedenartigen Anforderungen an 
das Material, während im dritten Teile die einzelnen 
Methoden zur Prüfung der feueriesten Stoffe über- 
sichtlich zusammengestellt sind, soweit sie für die 
Praxis in Betracht kommen. Die umfangreiche 
Literaturübersicht ermöglicht es dem Leser, auf alle 
sich noch 
eingehendere Auskunft zu verschaffen. Das Buch 
wird zweifellos allen Verbrauchern feuerfester 
Stoffe gute Dienste leisten, es kann daher bestens 
Dr.-Ing. A. Sander. 


Das Lackierer-Buch. Illustriertes Hand- und Nach- 
schlagebuch für das Lackierergewerbe, be- 
arbeitet von Franz Wenzel. 478 Seiten mit 
84 Abb. Leipzig 1926, Jüstel & Göttel. Geh. 
10 RM., geb. 11 RM. 

Das Buch ist in drei Teile gegliedert, von denen 
der erste die mannigfachen Lacke, Firnisse, Oele. 
Kitte, Anstrichfarben sowie verschiedene Hilfs- 
stoffe und Verdünnungsmittel nach Herkunft, 
Eigenschaften und Verwendung kurz und über- 
sichtlich behandelt, wogegen im zweiten Teil auf 
Grund praktischer Erfahrungen die verschiedenen 


Anstreich- und Lackiertechniken sowie die Vor- 
und Nebenarbeiten geschildert werden. Der dritte 
Teil endlich befaßt sich mit den verschiedenen 
Anwendungen der Lackiererei, so z. B. mit dem 
© Lackieren von Automobilen; Eisenbahn- und 
Straßenbahnwagen, Lokomotiven. Dampfkesseln 
und Maschinen, Schiffen und Luitfahrzeugen. Ein 


Verzeichnis von Fachausdrücken sowie ein recht 
ausführliches Sachregister finden sich am Schluß 
des Buches, das sich nicht nur für alle Angehörigen 
des Lackierergewerbes, sondern sicherlich auch 
für manchen Ingenieur als ein guter und zuver- 
lässiger Ratgeber erweisen wird. 


Dr.-Ing. A. Sander. 
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Das Schwingkurbel-Lenker-Getriebe. 
| (Kinematik des Oelschalter-Getriebes.) 


| Von Prof. Ing. Robert Edler, 
Honorardozent an der Technischen Hochschule in Wien. 


1. Einleitung. 


Während beim gewöhnlichen Kurbelgetriebe 
(Abb. 1) eine mit gleichförmiger Geschwindigkeit 
um die Achse O gedrehte Kurbel K mit Hilfe der 
Schubstange 1 einer Stange S, deren Verlänge- 
rung durch OÖ geht, eine hin- und hergehende 


Abb. 2. 


Bewegung erteilt, wobei die Bewegungs- und 
Kräfteverhältnisse allgemein bekannt sind, kommt 
in der Elektrotechnik und im Maschinenbau häufig 
ein Getriebe vor, bei dem die Verlängerung, der 
Stange S im Abstande A neben der Kurbel- 
achse O vorbeigeht (Abb. 2). Gewöhnlich 
wird dabei nur ein Weg des Kurbelzapfens Z aus- 
genutzt, der kleiner ist, als der halbe Kurbelkreis- 
umfang; die Kurbel schwing t also um eine mitt- 
lere Lage hin und her und verschiebt dabei die 
Stange S in ihrer Längsrichtung. 

In der vorliegenden Studie sollen nun die 
Bewegungsgesetze eines derartigen, aus einer 
SchwingkurbelK und aus einem Lenker |l 
bestehenden Getriebes untersucht werden. 


Eine der wichtigsten Anwendungen findet dieses 
Schwingkurbel-Lenker-Getriebe im Oelschal- 
terbau; die Kurbel wird durch ein Handrad oder 
durch ein Seil- oder Kettenrad, allenfalls auch durch 
einen Dreh-Elektromagneten angetrieben, während 
an der Stange S die Oelschalter-Traverse mit den 
Schaltkontakten hängt. 

Die Kraftverhältnissean der Kurbel 
bestimmen also die Kraft, mit der die Schalt- 
kontakte gehoben werden, wobei natürlich auch 


das Eigengewicht der Oelschalter-Traverse, sowie 
die Wirkung der Ausschaltefedern zu berücksichti- 
gen sind; der Kurbelweg aber beeinflußt den 
Hub der Stange S und damit den Schaltweg.- 


Es ist ohne weiteres klar, daß die Bewegungs- 
verhältnisse und das Kräftespiel an dem Schwing- 
kurbel-Lenker-Getriebe (Abb. 2) von dem Kurbel- 
halbmesser R, von der Länge I des Lenkers und 
von dem Abstande A, sowie von dem Kurbelwinkel 
abhängig sind. 

Um die Kraft- und Weg-Verhältnisse zunächst 
grundsätzlich klarzustellen,kann die a ln 
Annahme gemacht werden, daß 

I=R | (1) 


gewählt wird und daß die Umfangskraft P an der 


Kurbel konstant bleibt. Es genügt dann, das Ver- 
hältnis der Kraft V an der Stange:S zu der Um- 
fangskraft P festzustellen, wobei der Abstand A 
und der Kurbelwinket (« und £ in Abb. 3) als ver- 
änderbare Größen angenommen werden. Am ein- 
fachsten ist es, den we 


als veränderbaren Parameter zu wählen und dann 
das Verhältnis V:P als Funktion der Winkel a und $ 
zu ermitteln, um das Kräfte- 


A 82I 

spiel zu überblicken; ander- „1. 
e ; . / Z S- a P 
seits wird man den Weg des / < j; %4% 
ESIN ) 


Stangenpunktes M in Abhängig- _! az 1% 
keit von den Winkeln a und #7, anf" 
darstellen, wodurch sich dieBe- \ x x a 
wegungsverhältnisse in 
klarstellen lassen. App! R 


Aus der Abb. 3 ist es schon 
erkennbar, daß der tiefste Punkt, 
den das Stangenende M er- 
reichen kann, der Totlage der 
Kurbel entspricht; für 1 = R 
erhält man diese gestreckte Lage der Kurbel als 
Schnittpunkt der im Abstande A liegenden Geraden 
mit dem Kreise vom Halbmesser ZR. 
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Um den Winkel », um den der Lenker nach 
rechts oder links ausschlägt, nicht unnötig groß zu 
machen und die Reibung in den Stangenführungen 


in mäßigen Grenzen zu halten, wird man A nicht 


kleiner als R/2 wählen. 


: Anderseits wirkt eine Vergrößerung von A auf 


0,8-R bis 0,9-R günstig, weil die Seitenkräfte 
kleiner werden; allerdings bedingt diese günstigere 
Anordnung (großes A) eine Verringerung der 
Winkel a und £, so daß sich nur ein kleinerer Kurbel- 
drehwinkel ausnutzen läßt. 

Es ist daher wichtig, den Zusammenhang aller 
maßgebenden Größen festzustellen. 

Es kommt aber noch eine Erwägung hinzu. 
Wenn das Drehmoment (bzw. die Umfangskraft P) 
an der Kurbel K nicht konstant ist, dann ändert 
sich natürlich auch die Kraft V, die auf die Stange 
S einwirkt; aber das Verhältnis V:P bleibt unge- 
ändert, wenn bestimmte Werte für A, a und £ 
gelten. Es ist daher verständlich, daß man die 
Wirkung der Kräfte an dem Getriebe (Abb. 2 
und 3) am klarsten durch dieses Verhältnis 
V:P zum Ausdruck bringen kann. 

Wenn die Kurbel K eines Oelschalterantriebes 
durch ein Hand- oder Seilrad betätigt wird, so kann 
man die Umfangskraft P als annähernd konstant 
annehmen, oder richtiger, man darf voraussetzen, 
daB die Umfangskraft P vom Bedienungsmanne 
dem Bewegungswiderstande selbsttätig angepaßt 
wird. Wenn aber die Kurbel K durch eine gespannte 
Feder betätigt wird, so nimmt die Umfangskraft P 
von ihrem anfänglichen Höchstwerte vollständig 
oder annähernd gleichmäßig ab, je nachdem wie 
die Feder angeordnet ist. Wenn endlich die Kurbel 
K durch einen Drehmagneten angetrieben wird, so 
ändert sich die Umfangskraft nach einer sehr ver- 
wickelten Funktionsform, die von der Form der 
Polschuhe der Feldmagnete und des Ankers ab- 
hängt und theoretisch durch Formeln kaum erfaßt 
werden kann. Hiezu kommt noch der Umstand, 
daß bei der Bewegung der Stange S die Ausschalt- 
federn, die ia stets schon eine gewisse Vorspannung 
‚besitzen, noch, mehr gespannt werden, ie höher der 
Punkt M heraufsteigt. 

Aus allen diesen oft sehr verwickelten Kraft- 
und Bewegungsverhältnissen kann man aber den 
Schluß ziehen, daß eine Klärung aller Fragen er- 
leichtert wird, wenn das Verhältnis V:P er- 
inittelt wird, das ia durch die Geometrie des Ge- 
triebes bestimmt ist. 


2. Die Kräfteverteilung im Schwingkurbel-Lenker- 
Getriebe. 


Schon aus der Abb. 3 erkennt man, daß bei der 
Bewegung der Kurbel aus der gestreckten Lage 
(Totlage) 01 bis 09 — und allenfalls noch etwas 
darüber hinaus — einige charakteristische Stellun- 
gen vorkommen, die hervorgehoben werden müs- 
sen; es sind folgende Stellungen: 

a) Kurbelstellung 01: die Kurbel K und der 
Lenker I liegen in einer geraden Linie; Stangen- 
punkt M, in der tiefsten Stellung. (Totlage der 
Kurbel.) (Winkel a.) 

b) Kurbelstellung 03; der Kurbelzapfen Z liegt 
im Abstande A; der Lenker 1 bildet die Verlänge- 
rung der Stange S. (Winkel az.) 

c) Kurbelstellung 05; die Kurbel steht normal 
zur Stange S. (Winkel a, = ß, = o.) 

d) Kurbelstellung 07; der Kurbelzapfen Z liegt 
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im Abstande A: der Lenker | bildet die Verlänge- 
rung der Stange S. (Winkel /..) 

e) Kurbelstellung 09; die Kurbel steht parallel 
zur Richtung der Stange S. (Winkel £, = 90°.) 

Die Kurbelstellungen über 0,9 hinaus gegen 0,10 
sind ungünstig; darauf wird später noch kurz hin- 
gewiesen werden. | 

Zwischen den 5 charakteristischen Kurbel- 
stellungen liegen 4 Bereiche, die durch die allge- 
meinen Lagen 02, 04, 06, 08 gekennzeichnet sind. 
Die 5 charakteristischen Kurbelstellungen bilden 
dann die Grenzlagen jedes Bereiches und sind 
durch die Winkel a, a} ,=0=#, b; ß, gekenn- 
zeichnet. Diese Sonderwerte der Winkel kann man 
leicht berechnen; man findet mit 1 = R (Gl. 1) und 


mit 2 (Gl. 2): 


a A _ A Er 3 
Os n eu MEA 
COS &, — > — a: (4) 
A 
cos fr = R` (5) 
ı Die Werte a, = ß, = 0° und f, = 90° N un- 
mittelbar verständlich. Wählt man für 3 = R die 


Werte 0,5 bis 1,0, dann erhält man bei Abrundung 


der Winkelwerte auf 10° 


Zahlentafel 1. 


= cos a; a, e az ag s s cos ĵ B | B= 
0,5 0,25 75°30 I 0,5 | 60°00 0° 0,5 | 60°00 90° 
0,6 0,3 72030° 10,6 | 53°10 0° 0,6 | 53° 10’ gN)» 


i a a a a o | mn | m en 


— — nn O S PAE S a —— 


0,8 0,4 66° 20° | 0,8 | 36°50 0° 0,8 | 36° 50 90° 
09 |. 045 | 63°20 | 0,9 | 25°50 0° 0.9 | 25°50' | 90° 
1,0 05 60° 00° | 1,0 


Durch die Winkel «, 

Qg 0, = Ês b: Bo sind die 
4 Bereiche I II IIE IV 
bestimmt, in denen die 
allgemeinen Kurbel- 
stellungen 02 04 06 08 
liegen; letztere sollen 
nun näher untersucht 
werden. 


Winkelbereich I 
zwischen a und a. 
(Vgl. Abb. . 4) 
a = a Z| lg. 

Der Kurbelzapfen be- 
schreibt den Bogen Z, 
Zə Zs; dabei hebt der 
Lenker 1=R das obere 
Stangenende von M, 
über M, bis M;.. 

In der allgemeinen 


Lage . Ze (Winkel a) p 
wirkt die Umfangskraft 
P auf den Lenker ein; Abb. 4 
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| diese Kraft P ergibt die Komponenten P, (Zug in dem 


Lenker ]) und P, (tangential zum Lenkerkreis K), 
Die Zugkraft P, im Lenker I kann nach M, ver- 
legt werden und zerfällt dort in die beiden Kom- 
ponenten V (Hubkraft für die Stange S) und P, 
(Seitendruck in der Führung der Stange S); dieser 
Seitendruck P, ruft den Reibungswiderstand W = 
u-P, hervor, der der Hubkraft V entgegenwirkt. 
Wir wollen diesen Reibungswiderstand W zu- 
nächst unberücksichtigt lassen; sein Einfluß soll 
später untersucht werden. | 
Aus der Abb. 4 kann man leicht die Folgenden 
Beziehungen ablesen (für 1 = R): - 
A=n +t R'cosa 
= l‘ siny = R’ sin y 


E= = [= siny + cosa 
R 


sin y = § — cosa (6) 

P, = P ’ cos (aty) t 
V=P,°cosr 

V:P = cos (at») cos y (7) 


Für die Lage des Punktes M, unter der hori- 
zontalen Mittelachse 0 findet man (für 1 = R): 


a,tm=R-sinatl-cosy»=R.(sin a+ cos y) (8) 
e ...Mı... & +H m, =R - (sine, + cos y4) 
werte g +» o ag + ma =R - (sin ag+ cos yg) 


Wegen (Gl. 6) ist » von Ẹ und a abhängig. 
Der Hub der Stange S von M, bis M, ist 


hs = (as + ma) — (a, H+ m,) = 


R - (sin a3 — sina, cos Y3 — cos Yı); 
daher wird der relative Stangenhub 
o — sin &%ş — singı + cosYg3 — cosy (9) 
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Zerlegung der Um- %% 


- unmittelbar 


` 


183 


Winkeinereich II E as und a. 
(Vgl. Abb. 5.) : 
Fk S ag: 
Der Kurbelzapfen beschreibt den Bogen Za Li 


Zs und hebt mit Hilfe des Lenkers l den 'Stangen- 
punkt M, über M, bis M.. 


Der allgemeinen 
Lage Z, entspricht 
der Winkel a; die #2, is, 


ul 


fangskraft P in die = 


beiden Komponenten . 
P, (Zug im Lenker ]) 
und P, (Tangente  -- 
an den Kreis K) ist * 
ver- 
ständlich. 


` Die nach M, ver- 
legte Zugkraft P, 


liefert wieder die- 
beiden Komponenten 
V und P.. = N 


Wenn man wieder 
zunächst den Rei- 
bungswiderstand W 


= u» P, unberück- 
sichtigt läßt, dann erhält man die folgenden 
Gleichungen (vgl. Abb. 5): 

"P, = P> cos (a5) 

V=P,°cos ò 


Man erhält folgende Ergebnisse: Werte für (V: P) = =. Cos Fi CoS 7 


Zahlentafel 2. 


p O R E aa aaas a nn | mn R ml en mn | tn | nm 
— ed 


RS VE FREE EEE, REES GERNCE RER BEREEAGES SERIE | SEE CHR, DE a a S  B5 S O 
=———— | m — nn nn 


Á a Ő Å | Sn nn | mn nn 
miete O | mm nn mn am ln 


{=L ja=75°30 | 72°30 | 69°80 | 66°20 | 63°20 | 60°00 
05 0 0,1025 | 0,203 0,308 | 0,401 0,500 
0,6 — 0 0.1012 | 0,206 0,305 0,410 
0,7 — — 0 0,1053 | 0,204 0,311 
0,8 = — — 0 0,1007 | 0,206 
0.9 _ — — — 0 0,1038 
10 elle | L To | om. 


Die Berechnung der Werte für (V:P) = cos 
(aty)-cos y in der Zahlentafel 2 wurde mit Hilfe 
einiger Hilfstabellen durchgeführt; eine dieser Hilfs- 


tabellen ist hier angeführt (für ë 2 = 0,5); die 
Winkel sind auf je 10 abgerundet: 

Zahlentafel 3. 
a05 | | 75° 30. | 72° 30% | 69° 30 | 66° 20° | 630 20 | 60°00 


0,25038 | 0,30071 | 0,35021 | 0,40142 | 0,44880 | 0,50000 


a | nn aaa | nennen | mn nn 


cos a = 


sin y = Ẹ — cos a = 


r= 14 30 | e80 | #40 | eao | oo | 0 
aty 90° 00° | age 00° | 78° 10° | 72°00 | 66° 20° | 60° 00° 

cos (a + Y) o  |0,10453 | 0,20507 | 0,30902 | 0,40142 | 0,50000 
cos y = [0,9815 | 0,97992 | 0,98858 | 0,99511 | 0,99863 | 1,00000 


—————_— | m | c | mn | m | a 


Y-mcos(a +y cos y= 0 0,1025 |0,208 10,308 |0,401 0,500 
l 1 


53°10" | 45°80% | 36°50 | 25050 | 20100 | 1000 | ow 
0,599 = = = _ = = 
0,513 0,701 _ 2 2 u = 
0,420 | 0,62% 0,800 = — _ z 
0316 | 0,534 0,734 0,900 = _ u 
0,212 | 0,486 0,651 | 0,848 | 0,915 | 0,982 1,000 
-p = Cos (a—ò) - cos ô (10) 


Der Winkel ô läßt sich aus dem Kurbelwinkel a 
und aus &= A/R berechnen, denn es ist (mit 1 = R): 
A + n= R'cosa 
n=1'snö=R' sin ô 
R sin ô = R °’ cos « — A 
sin ô = cos a — § 


(11) 


Die hier geltenden oberen Grenzwerte für a, 
sind in der Zahlentafel 1 eingetragen; der untere 
Grenzwert für a ist e, = 0°. 


Für die Lage des Punktes M, findet ı man aus der 
Abb. 5 (mit 1 = R): 


a,tm, = = R . sin a+] - cos ô = R - (sin atcos ô) (12) 


Grenz-\... Ma...» +m;=R- (sin &g +cosò,) 
werte |M,...a,+m;=R- (sina,+cosd,)=R - cosd;. 
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` | 
Man gelangt daher żu der folgenden Uebersicht: 
Werte für (V:P) = cos (a—ô) - cos ô. 


Zahlentafel 4. 


= od on. | 58° 10° | 35° 307 | 36° 507 | 25° 507 | 20° 00” | 10° 00° | 0°00: 
05 | 0500 | 0673 | 0813 | 0899 | 0,917 | 0892 | 0,827 | 0,750 
06 0600 | 0165 | osse | os | opa | omı josu 

| foso 0935 | 0068 | 0,982 lo 


mn, 1er tt mn nn nn nn —— 


Die 
Zahlentafeln 2 und 4) sind in der Abb. 6 eingetragen; 


Vg Æ O O 90° 30° Zaye ge W wor D EA 
IT 2 


BACS ES NU 
BIS 


HH N BEBEEN 
PR ESATERA 


Die Kurven gelten für lR saN l y 


“w 0° 20° 0° 0° m. a 0° 40° 30° 60° 70° 80° a 


Abb. 6. 
diese Abb. enthält auch die noch zu berechnenden 
Werte für die Bereiche II und IV des Kurbel- 
winkels (von 4, bis £; und von $, bis £o). 
Winkelbereich IH zwischen %, und œ. 
(Vgl. Abb. 7.) 

Bs Z ee ER 

Der Kurbelzapfen 
beschreibt den Bo- 
gen Z; Zs Z,; dabei 
hebt der Lenker |] 
den Stangenpunkt 
M; über M, bis 
M.. 

Der allgemeinen 
Lage Z, entspricht 
der Winkel £. Die 
Zerlegung der-Kräfte 


früher. Zur Be- 
rechnung dienen die 
folgenden Gleichun- 
gen: 

P: = P - cos (e+ ò) 
V = P,-.cos ô 


"cos ò 


13) 


V 
ae +ô 
5 cos (# +) 


Der Winkel ô kann wieder aus dem Kurbelwinkel £ 
und aus § = A/R ‘berechnet werden, denn man 
erhält für I=R): 
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bisher berechneten Werte für (V:P) (vgl. 


erfolgt ähnlich wie 
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A TFS R cosp 


nl daR Simno 
Resm s= R 7608 BA 
sin ô= cos B — §& 14) 


Für # gilt der untere Grenzwert f, = 0; die oberen 
Grenzwerte 3, sind in der Zahlentafel 1 eingetragen. 
Zur Berechnung des Hubes der Stange S dienen 
die folgenden Gleichungen (vgl. Abb. 7) mit I=R: 
m—%=1'cos ö—R'sin #3=R: (cos d6-—- sin 2). 
.15) 

Dieser Wert entspricht dem Abstande des Punktes 

Me von der horizontalen Achse. 

Mi... ii = R (cos 5 — 5 A) 

Grenz- = Rr ons, | 

werte MER eos 3, SI A). 

Man gelangt nun zu der folgenden Uebersicht: 

Werte für (V:P) = cos (8 + 8) - cos ô. 
Zahlentafel 5. 


l 10° 00° | 20° 00° | 25° 50° | 36° 50’ ua Ena 60° 00 


0,680 0,622 0,598 0,533 0,515 | 0,500 


0,555 


0,6 [0,841| 0,777 | 0,722 0,651 


0,593 0,624 0,600 


0,7 0,910 ee 


0,858 0,317 0,779 0,731 0,701 


_ —— m — 


0,8 |0960, 0,919 0,545 | 0,800 -- — _ 


— ——— — m | 


0,900 — — = 


09 |0990 0964 — 0,925 = 
10 1,000 e | x | = | Se A — 
Die Werte der Zahlentafel 5 sind in der Abb, 6 


eingetragen. 


Winkelbereich IV zwischen &; 
(Vgl. Abb. 8.) 


und fs 


ı zz Bu 

Während dei 
Kurbelzapfen den 
Bogen Z; Zs Z be- 
schreibt, hebt der 
Lenker | den Stan- 


T oł 
g 
genpunkt M, über ı 
M, und M.. nr 
Der allgemeinen | !-/ Ak 
Lage Z, entspricht | war, 


der Winkel $. Die i ;&-4 
Zerlegung der Kräfte +-_-_..,%”4__ 
ist leicht verständ- ' Ml 
lich. Zur Berech- M 
nung dienen die 
folgenden Gleichun- 
en Abb. 8. 
P, = P "cos (3 ar y) 
V=P,°'cos y 
5 = cos (f — 7) cos». 16) 


Die Berechnung des Winkels » kann wieder aus 
dem Kurbelwinkel # und aus = A/R erfolgen; man 
erhält für 1 = R): 
A=n+tR°cosß 
n=1'sin»=R°sin y 
R sin y= A —R 'cos £ 
sin y = § — cos £. 17) 
Die unteren Grenzwerte £; sind in der Zahlen- 
tafel 1 eingetragen; als Höchstwert gilt 2, = 90°. 
Die Berechnung des Hubes der Stange S kann 
aus den folgenden Gleichungen (mit 1 1 = R) durch- 
geführt werden (vgl-Abb. 8); 
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Ms —as = l * cos y —R ' sin 8 = R > (cos y — sin A). 


18) 


Dieser Wert entspricht dem Abstande des Punktes- 


M, von der horizontalen Achse, und zwar unterhalb 
der letzteren. 

Ä a R (cos ,— sin 8,) 
Grenz- „e. Mo . . . Mo — ao = R ° (cos »— sin fp) 
werte = R (eos v — 1). 

Der Abstand (m,—-a,) wird daher negativ, d. h. 
M, liegt oberhalb der horizontalen Achse. 
Für das Verhältnis V/P ernan man nun die fol- 
gende Uebersicht: 
Werte für (V:P) = cos (8 —y) - cosy. 
Zahlentafel 6. | 


Ze ER 36° 50° | 45°30° | 53°10 | 60° 00 | 70°00° | 80.00: |85°00”!90°90" 

o5 | — —. | = | — | 0,00 | 0,481 | 0,458 |0,446| 0,133 

ee en re 

os | — | 0800 | 0.764 | 0,732 | 0,703 | 0,653 | 0,587 \0,540| 0,450 

09 | 000 | ossı | os13 | 0.775 | 0,737 | 0,670 | 0,574 0,502 0392 . 
B=0°00-| 10° 00° | 20°00 | 25° 50° | 360 50° | 45030 | 53010] — | — 

jo | 10% | 0987 0,957 | 0,935 | 0885 | 0,843 0107 as DR 
ooog | 70° 00 | 80°00 |85°00°|ssron- soon | — | — | — 
v0 | 062 los losslos| o l- l-l- 


Die Ergebnisse der Berechnungen (V : P für die 
Winkelbereiche I, II, III, IV) sind in der Abb. 6 dar- 
‚gestellt. 


DieKurven für V : P gehen durch die Horizontal- 


achse (d h. es wird V:P = 0), wenn a die in der 
Zahlentafel 1 angeführten Werte a, erreicht; in der 
Zahlentafel 2 wurden ja auch die von & abhängigen 
Winkel «œa für V:P = 0 tatsächlich wieder 
gefunden. 


Abb, 9. 
Die Kurven für V : P zeigen aber, daß außerdem 


V:P=0 wird, wenn # > 90° wird. Aus der 
Abb. 9 kann man leicht entnehmen, daß (für 1 = R): 
| .n=A+rR’°cosp=1|'sin»=Rsin y 
cos 9 = cos (180 — $) = — cos £ 


R : siny = A — R ' cos ß 
sin y = —cos ß wie Gl. 17) 
P, = P cos (A —») 
V= P, cos y 
5= cos #—r) cos +». wie Gl. 16) 


wird 
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Die für den Winkelbereich IV (6, bis #,) ermit- 
telten Berechnungsgleichungen gelten also auch 
für 8 >8, bis zu jenem Grenzwerte fio für den 
(V : P) = 0 wird. 

Man kann diesen Wert sehr leicht berechnen, 
denn nach Gl. 16) wird für (V : P) = 0 


0 = cos (B —r) - cos y 19) 
Man erhält offenbar zwei Lösungen: g 
A. | COS io = 0 19 A) 
dabei ist 
sin 71 =  — COS fio 17) 


Wegen cos’. = 1 — sin? Yio = O. 
sin? Yio — 1 = (es COS B10)? 
A cos el 
cos’ Bo — 28° cosßu=1l—5? 
cos Bio = Ẹ + V Ẹ + (1—Ẹ) = +1. 20) 
Da cos #,, nicht größer als 1 werden kann, so gilt 
nur das —-Zeichen. Man erhält daher die folgenden 
Werte: 


Werte für fio = 90° für = V. 


Zahlentafel 7. 


E 5 cos Bo = E—1 Bio = Bo 

05 —05 90° + 30° = 120° 

0,6 — 0,4 90° + 23°30 = 113° 30° 

0,7 — 0.3 90° + 17°30, = 107° 30 

0,8 — 02 90° 4 11030, = 101° 30 

0,9 —01 0 + 5°40, = 95040 
1,0 ‚od | 90° 


- Die Werte 21o > b haben keine praktische Be- 
deutung, weil die durch die Seitenkraft P, (vgl. 
Abb. 8 und 9) verursachte Reibung W = u P, die 
Vertikalkraft V schon bedeutend schwächt. 


B. Die zweite Lösung folgt aus der Gleichung: 
cos (8 —»)= 0 19 B) 
wozu noch die Bedingung kommt (vgl. 17): 
sin y = ġķ — cos £, 
daher wird: 
cos £» cos y + sin £ » sin y = 0. 


Durch Quadrieren erhält man: 
(1 — sin? 2) : (1 — sin? y) = sin? £ * sin? y 
1 — sin? f — sn? y = 0 

sin? 2 + (Ẹ? — 2È ' cos B + cos? hp) = 1 
E? = 25° cos $ 
cos $ = > 21) 
Man erhält daher aus Gl. 21) für 3 dieselben 
Werte, die aus der Gl. 3) für a, berechnet worden 


waren; für die Winkel a, hatte sich aber bei An- 


nahme des zugehörigen Wertes von&=(A:R) der 


Wert (V : P) = 0 ergeben. 


Aus den Kurven für (V :P) (Abb. 6) erkennt 


= man auch, daß für jedes & ein Maximalwert (V : P) | 


max entsteht; alle diese Höchstwerte liegen im 
Winkelbereich II (a, = a = as), so daß die Gleichun- 
gen: 


V. cos (a-y) * cos y 10) 


sin y = Cos a — E 11) 


gelten. (Schluß folgt.) 
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_ Die Gasfachtagung i in Kassel am 14.—17. Juni 1927. 


Die diesjährige 68. Jahresversammlung des 
Deutschen Vereins von Gas- und Wasserfach- 
männern E. V. stand im Zeichen der Gasfernver- 
sorgung. 

Die Reihe der Fachvorträge eröffnete Direktor 
Schumacher, Frankfurt a. M., mit dem Thema: 
„Erzeugungs- und Verteilungskosten des Gases“. 
Er bot für die Tarifbildung der Gaswerke in 
organischer Anpassung an die im Werksbetrieb und 
Werkaußendienst erwachsenden Kosten wesent- 
lichen Gundlagen in Anlehnung an die Arbeiten des 
Ausschusses für Betriebswissenschaft. | 

Direktor Dr.-Ing. Biehl, Berlin; behandelte 
den .Fortleitungswiderstand in Gasrohrleitungen, 
für den es dem Röhrenausschuß des Vereins nach 
umfangreichen Versuchen gelungen ist, eine auch 


den Fortleitungsbedingungen (Gastransport auf 

große Entfernungen unter erhöhtem Druck) brauch- 

bare Faustformel für die Praxis zu finden. 
Professor Dr. Karl Bunte, Karlsruhe, umriß 


in Anlehnung an die Versuche des Gasinstituts , 


Karlsruhe und die Verhandlungen des Chemiker- 
Ausschusses nochmals die Forderungen, die an die 
Beschaffenheit und namentlich an die Gleichmäßig- 
keit des Gases gestellt werden müssen, sofern ein 
Bezug dieses Energieträgers im großen und seine 
Verwendung in zahlreichen Industrien mit Erfolg 
aufgenommen werden soll. Nach wie vor erscheint 
ein Gasheizwert von 4200 Wärmeeinheiten als der 
geeignetste. 

Bevor die Versammlung den mit Spannung er- 
warteten Vortrag über den Stand der Ferngas- 


versorgungsfrage entgegennahm, begrüßte Direktor 


‘Kühne den inzwischen im eigenen Flugzeug in 
Kassel eingetroffenen Professor Junkers, 


Dessau, der für die von Herzen. kommenden Worte. 


des Vorsitzenden in bewegter Ansprache dankte. 
=- Direktor Kühne betonte sodann einleitend, daß 
der Verein frühzeitig das Bedürfnis erkannt habe. 
die Frage der Gasfernversorgung gründ- 
lich und objektiv zu prüfen. Für die Herausgabe 
einer Denkschrift liege bedeutendes Material vor. 


Der heutige Vortrag sei.das Ergebnis der Ver- 


handlungen des erweiterten Gasausschusses und 
stelle — wie ausdrücklich zu betonen sei — die 
Meinungsäußerung des Deutschen Vereins von Gas- 
und Wasserfachmännern dar. 

Direktor Müller, Hamburg, ergriff sodann das 
Wort und legte im Auftrage des Vereins in beinahe 
’zweistündiger, freigehaltener Rede, die von der fast 
tausendköpfigen Versammlung mit gespannter Auf- 
merksamkeit aufgenommen wurde, die Ansichten 
der Gasfachmänner zu den Ferngasproiekten dar. 
Wir geben den Vortrag, der das Interesse der 
weitesten Oeffentlichkeit beanspruchen darf, mit 
einigen Kürzungen im folgenden wieder: 

Die deutsche Gasindustrie steht heute an einem 
Wendepunkt in ihrer Entwicklungsgeschichte. War 
die Zeit von 1826 bis 1880 die Phase des Aufbaus 
und die folgende Zeit bis zum Kriege die Periode 
der Entwicklung von Großgasbetrieben, so eröffnen 
jetzt die chemische Veredelung der Kohle und die 
Absicht einer 
Aussichten auf eine ganz neuartige Fort- 
entwicklung. Das Thema des Vortrags beschränkt 


Die Fernleitungen würden Rohre 


umfassenden Gasfernversorgung. 


sich jedoch auf ein Problem, das bereits zu einem 
gewissen Abschluß gekommen ist, nämlich auf die 
Gasversorgung von den Zechen und Kokereien des 
Ruhrgebiets aus, wobei unter Ferngas das auf 
weite Entfernungen und unter hohem Druck trans- 
portierte Gas verstanden werden soll. Es ergeben 
sich daraus für die Erörterung des Problems fünf 
Hauptfragen: 

1. Welches sind die Grundlagen und Voraus- 
setzungen einer wirtschaftlichen Gasfernver- 
sorgung? u 

‚2. Ist eine Großgasversorgung ganz Deutsch- 
lands vom Ruhrgebiet aus durchführbar? 

3. Sind andere Steinkohlen- oder Braunkohlen- 
reviere in der Lage, sich an der Fernversorgung zu 


‘ beteiligen? 
für die zukünftig' sich wahrscheinlich stark ändern- 


4. Wie stellt sich die Wirtschaftlichkeit der Fer- 


 versorgung für den Ruhrkohlenbergbau und für die 


Städte? 

5. Welches sind die Auswirkungen der Zechen: 
gasversorgung auf die, Gesamtwirtschaft Deutsch- 
lands? 

Der Rührkohlenbershän hat im Herbst 1926 den 
Plan zu erkennen gegeben, von seinem Bezirk aus 
alle günstig liegenden Städte Deutschlands mit 
Ferngas zu versorgen und die Gaswerke der 
Städte stillzulegen. Aus dem Projekt scheiden 
jedoch Ostpreußen und Teile Schlesiens, sowie die 
kleineren‘ Werke von weniger als zwei Millionen 
Kubikmeter aus. Die in Betracht kommenden 
Städte haben eine Gesamtabnahme von zwei Mil- 
liarden Kubikmeter, zu deren Erzeugung 4,8 Mil- 


lionen Tonnen Kohle notwendig sind, von denen die 
Hälfte aus dem Ruhrgebiet, der Rest aus Schlesien, 


Sachsen, Saargebiet und England geliefert wird. 

Die Fortleitung großer Gasmengen auf weite 
Entfernung ist nur bei einem ganz bestimmten Ver- 
hältnis von Menge und Druck wirtschaftlich. Ueber- 
schreitet der Preis für die Fortleitung des Gases 
den Betrag von 3 Pf./m” Gas, so wird die Ver- 
sorgung unwirtschaftlich. Die Leitungen müssen 
daher so verlegt werden, daß am Ende ein Groß- 
abnehmer angeschlossen ist. 

Der Plan erscheint für den Ruhrbergbau 
günstig, da nach dem von ihm aufgestellten Haupt- ` 
verteilungsnetz eine bedeutende wirtschaftliche 
Voraussetzung erfüllt ist, nämlich, daß am Ende 
jeder. Leitung ein großer Abnehmer liegt. 
den Gebauch der Städte ein Gas mit einem Heiz- 
wert von 4200 bis 4500 Wärmeeinlieiten benötigt 
wird, das Zechengas aber 4700 Wärmeeinheiten 
besitzt, müßte dieses durch Koksgas verändert 
werden, was die Errichtung von 45 Generatoren 
an den Sammelstationen Hamm und Hamborn be- 
dingen würde. Auch die Reinigung des Kokerei- 
gases würde gewisse Schwierigkeiten bereiten. In 


Hamm müßten große Dampfikompressoren von 
50000 bis 60000 PS, in Hamborn solche von 
25 000 bis 30 000 PS aufgestellt werden. Außerdem 


wären dort große Sammelbehälter zum Ausgleich 
zwischen Erzeugung und Verbrauch zu errichten. 
von 500 bis 
700 mm Durchmesser erhalten; das Gas wäre auf 
einen Druck von 20—30 Atmosphären zu bringen. 


_ Der Preis der Leitung nach Berlin würde sich ohne 
Verlegungskosten bei einem Rohrdurchmesser von 


Da für 
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500 mm.und 30 Atmosphären Druck auf 23,5 Mil- 
lionen Mark, bei 800 mm Durchmesser und nur 12 
bis 15 Atmosphären Druck auf 26,5 Millionen Mark 
stellen, wobei die Kompressionskosten jedoch er- 
heblich niedriger würden. 

Die Gesamtkosten der Rohrleitungen werden 

auf 325 Millionen Mark, die Kosten der außerdem 
erforderlichen Druck- und Speicheranlagen usw. 
auf 75 Millionen Mark geschätzt. Bei einem Kapital- 
‘dienst von jährlich 10% stellen sich die Fort- 
leitungskosten auf 2,2 Pf. je Kubikmeter und — 
sofern man die geforderte Reserveringleitung mit 
berücksichtigt — auf 25 Pf. Die Ferngas- 
versorgung vom Ruhrgebiet aus erscheint tech- 
nisch durchführbar, wenn auch verschiedene 
Punkte noch Schwierigkeiten bereiten. 
Die übrigen Steinkohlenreviere Deutschlands 
haben sich in den letzten Monaten, angeregt durch 
die Pläne der Ruhrleute, ebenfalls mit dem Fern- 
gasproblem beschäftigt. Ober- und Niederschlesien 
haben zwar erheblich weniger Ueberschußgas als 
das Ruhrgebiet, jedoch, erscheint die Versorgung 
Belins von Schlesien aus möglich. Das Schwelerei- 
gas der Braunkohlenindustrie ist zwar zur un- 
mittelbaren Verwendung in den Städten un- 
geeignet, aber es besteht die Aussicht, auch dieses 
technische Problem in der Zukunft ev. zu lösen. 
Die Prüfung der Braunkohlengasfrage durch eine 
Studiengesellschaft ist im Gange. 

Die Verdrängung der bisher von den deutschen 
Gaswerken noch verwendeten englischen Kohle 
würde für den Ruhrbergbau einen nicht zu unter- 
schätzenden wirtschaftlichen Vorteil bedeuten. 
Vor allem aber macht das Sortenproblem an der 
Ruhr die größten Schwierigkeiten. Die Lagerung 
der Feinkohle. nimmt ihr einen Teil ihres Gases 
und ihrer Backfähigkeit. Man wünscht daher durch 
eine sich sofort an die Förderung anschließende 
Verkokung die Lösung des Sortenproblems zu er- 
reichen. Dies dürfte jedoch nicht voll gelingen, da 
sich umgekehrt bei der Durchführung der Gas- 
fernversorgung Absatzschwierigkeiten für Gas- 
kohle ergeben dürften. Der Verdienst, den der 
` Ruhrkohlenbergbau aus dem Ferngasverkauf er- 
zielen könnte, berechnet sich folgendermaßen: 
Der durchschnittliche Selbstkostenpreis für Kokerei- 
gas kann mit 1,5 Pf. je Kubikmeter angenommen 
. werden, er erhöht sich durch die Fortleitungskosten 


auf 4 Pf. Nach dem Vertragsentwurf der A.-G. für. 


Kohlenverwertung verlangen die Zechen von den 
Städten 4,8 bis 6,4 Pf. je Kubikmeter Ferngas 
jeweils nach der abgenommenen Menge. Bei einer 
Abnahme von 2 Milliarden Kubikmeter ergäbe sich 
also ein Gewinn von 20 Millionen Mark, der bei 400 
Millionen Mark ‚Anlagekapital eine Rente von 5 % 
bedeutet. Durch die Verwendung von Abfallkohle 
würde ein weiteres finanzielles Plus für den Berg- 
bau entstehen. Ferner ergäbe der Wegfall der 
Gaskokserzeugung bedeutend erhöhte Absatz- 
möglichkeiten für den Ruhrkoks. Gegenüber einem 
Verdienst von 4,2 Millionen Mark aus den jährlich. 
an die Gaswerke verkauften Kohlen würde also 
dem Bergbau ein Jahresgewinn von etwa 25 
Millionen Mark entstehen, der sich nach Ablauf der 
Amortisation (20 Jahre) nahezu verdoppeln würde. 
Die Lebensdauer der Rohrleitungen wird auf 
mindestens 50 Jahre berechnet. Ferner bedeutet 
jede über 2 Milliarden Kubikmeter hinaus abgesetzte 
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Gasmenge eine Steigerung des Gasgewinns. Die 
Ferngasversorgung ist also vom Standpunkt des 
Ruhrbergbaus als ein Geschenk auf weite Sicht zu 
betrachten. Für die Städte ist die Frage der Eigen- 


.erzeugung oder des Fernbezugs nur rein wirtschaft- 


lich zu beurteilen. Die Gaswerke großer Städte 


haben wie die übrige Industrie an intensiven Be- 


mühungen um die Rationalisierung ihres Betriebes, 


‘an Stillegung unwirtschaftlich arbeitender und am 


Ausbau vorteilhaft wirtschaftender Werke es nicht 
Sie haben durch rechtliche Um- 
formung und verwandte Maßnahmen einen der 
Privatindustrie durchaus ebenbürtigen beweglichen 
Geschäftsbetrieb erreicht in ihrer. wirtschaftlichen 
Vereinigung förderliche Möglichkeiten zur Ver- 


besserung ihrer Erträgnisse erschlossen, durch den 


Gasverbrauch und die Zentrale für Gasverwertung, 
eine vorzügliche und erfolgreiche Propaganda ent- 
faltet, so daß sie nicht nur den Verlust gewisser 
Abgabegebiete an die Elektrizität auszugleichen, 
sondern darüber hinaus auch eine angemessene 
regelmäßige Absatzsteigerung zu erzielen ver- 
mögen, trotzdem sie vielerorts einer Mentalität be- 
gegneten, die binnen wenigen Jahren das Ende der 
Gaswirtschaft voraussagen wollte. Die Erzeugungs- 


kosten des Gases haben gerade in den letzten . 


Jahren scharfe Herabsetzung erfahren und werden 
auch in diesem Jahre weiter heruntergedrückt wer- 
den können: In kleineren und kleinsten Werken 
kommen allerdings recht hohe Gestehungskosten in 
Frage; diese Werke bilden die Achillesferse der 
Gasindustrie. 

Die A.-G. für Kohlenverwertung hat zur Be- 
seitigung dieses Zustandes Ferngasbezug vor- 
geschlagen; sie bietet in ihrem Vertragsentwurf 
soiches Gas für 4,8 bis 6,4 Pf. an, dazu aber stellt 
sie u. a. folgende Forderungen: 

1. Das Vesorgungsgebiet der Städte wird von 
der A.-G. genau abgegrenzt; über dieses Gebiet hin- 
aus darf kein Gas von der Stadt abgegeben werden. 

2. Die Stadt muß sich zur Abnahme einer be- 
stimmten Gasmenge verpflichten; auch bei 


größerem Bedarf darf nur Zechengas entnommen 


werden. 

3. Die großen Abnehmer in den städtischen 
Versorgungsgebieten sollen von der A.-G. unmittel- 
bar beliefert werden. 

4. Die Verwendung zu anderen als den üblichen 
Zwecken darf nur nach vorheriger Vereinbarung 
mit der A.-G. geschehen. | 

Diese Bedingungen sind nach der .. Ansicht des 
Vereins gänzlich unannehmbar (lebhafte Zustim- 


' mung aus der Versammlung); auch 'andere Teile 


des Vertrages bedürfen wesentlicher Verbesse- 
rungen zugunsten der Gaswerke. Gegenüber deın 
Vorhandensein dieser untragbaren Bedingungen 
fehlen jedoch genügende Sicherungen mit Bezug 
auf Gleichmäßigkeit von Gewicht und Heizwert des 
Gases, Garantie der Lieferung usw. 

Die Stellungnahme der deutschen Gaswerke 
kann in folgende Sätze zusammengefaßt werden: 

1. Die Gaserzeugungskosten sind in den großen 


Werken teilweise gleich, teilweise niedriger als das 


Angebot der A.-G. für Kohlenverwertung, zumal 
man zu dem Preis des Ferngases vor den Behälter 
noch die Kosten für die künftigen Gasverteilungs- 
stationen hinzurechnen muß. Die Sicherheit er- 
fordert außerdem die Aufrechterhaltung von Ein- 
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richtungen, um die Eigenerzeugung bei einem Ver- 
sagen der Fernversorgung aufnehmen zu können. 
Für kleinere Werke würden sich allerdings sehr 
erhebliche Vorteile ergeben. 

2. Die Sicherheit der Versorgung der Städte ist 
bei der Fernversorgung nicht in so hohem Umfang 
gewährleistet wie bisher. Auf die Sicherheit legen 
die Gasfachmänner jedoch den größten Wert. 

3. Bei der Beschaffung der Nebenerzeugnisse 
können unter Umständen Schwierigkeiten entstehen. 
Vor allen Dingen ist zu befürchten, daß die Be- 
wohner der Städte den Koks teurer als bisher be- 
zahlen müssen. 

4. Duch die Zusammenfassung der wichtigsten 
Brennstoffe, Steinkohle und Gas, bei dem Ruhr- 
bergbau entsteht eine überaus starke Vereinigung 
lebensnotwendiger Gebrauchsgegenstände in einer 
Hand, die den deutschen Städten unerwünscht er- 
scheint. 

Wie wirkt sich die Zechengasversorgung nun 
auf die deutsche Gesamtwirtschaft aus? Etwa 
15000 Angestellte und Arbeiter würden frei und 
nach den bisherigen Erfahrungen bei Werk- 


umstellungen zum großen Teil der Erwerbslosen- 


fürsorge zur Last fallen müssen. Die Gasöfen- und 
 Gaswerksapparate bauende Industrie mit ihren rd. 
3000 Arbeitern und einem Umsatz von rd. 50 Mil- 
lionen Mark jährlich würde durch die Stillegung der 
kommunalen Werke- schwerstens geschädigt. Die 
Reichsbahn wird einen Verlust von rd. 25 Millionen 
Mark jährlich dadurch erleiden, daß an Stelle 
Frachteinnahme für 4,8 Millionen Tonnen Kohle von 
40 Millionen Mark nur etwa 15 Millionen Einnahme 
für den frachtausgebenden Zechenkoks träten. Zum 
Teil würde diese Einnahme allerdings durch die 
vermehrte Steuerabgabe und Umlagen der Ruhr- 
industrie wieder ausgeglichen. | 
Für die großen deutschen Städte ergibt sich also 
durch Zechengasversorgung im allgemeinen keine 
Verbilligung des Gaspreises, vor allem nicht für 
die, die es ebenso billig darstellen, wie sie es er- 
halten würden. Der Verlust der rd. 700 000 Tonnen 
Kohle, der bei der Verarbeitung des Rohstoffies in 
diesen kleineren Werken eintrete, und einer Geld- 
einbuße von etwa 14 Millionen Mark entspricht, 
würde, da die kleinen Werke durch Fernleitungen 
nicht alle erfaßt werden können, und in den Fern- 
leitungen bei einer Annahme von nur 2 % Leitungs- 
verlust doch ein Geldverlust von 6 Millionen Mark 
einträte, um nur etwa 1 Million Mark Geldwert ver- 
ringert werden können. Auf Grund dieser Zahlen 
ist es sehr genau zu überlegen, ob der Aufwand von 
400 Millionen Mark für die Zechengasfernversorgung 
zurzeit wünschenswert sei. Im Laufe der Ver- 
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handlungen haben die Vertreter deutscher Grob- 


gaswerke erklärt, nicht daran zu denken, die Eigen- 
gaserzeugung aufzugeben. Die Kommunen Frank- 
furt und Köln haben das durch den Ankauf eigener 
Kohlenfelder sogar noch drastisch bekräftigt. An- 
gesichts dieser Verhältnisse müssen die Verhand- 
lungen mit ‘der A.-G. für Kohlenverwertung in 


- letzter Zeit eine neue Richtung annehmen und das 


ursprüngliche große Projekt hat sehr wichtige Ein- 
schränkungen erfahren, da es bei Ausfall der Groß- ` 
städte zur Unwirtschaftlichkeit verurteilt gewesen 
wäre. | Ä 

Die Verhandlungen bewegen sich zurzeit in der 
Richtung, festzustellen, ob durch Gründung 'ge- 
mischt-wirtschatflicher Betriebe, die zu etwa 50% 
in der Hand der Kommunen und der A.-G. für 
Kohlenverwertung sich befinden, eine Verhandlungs- 
basis gefunden werden kann. Diese großen Werke 
würden dann entweder Ruhrkohle verarbeiten oder 
für ihre Absatzgebiete Ruhrgas beziehen. Diese 
Verhandlungen sind noch nicht so weit gediehen, 
um dazu heute Stellung nehmen zu können, zumal . 
da die Industrie in Verbindung mit den chemischen 
Errungenschaften der letzten Zeit neue Wege zur 
Umwandlung von Kokereigas in flüssige Brenn- 
stoffe gewiesen hat, die im Leunawerk 
praktisch begangen werden. 

Die deutsche Gasversorgung soll weiterhin Auf- 
gabe der Gaswerke bleiben. Um der Kohlen- 
verschwendung vorzubeugen, erscheint es im 
volkswirtschaftlichen Interesse zweckmäßiger, die 
Gasversorgung der Bevölkerung den kommunalen 
Werken zu überlassen, die auf dem Wege. der 


Gruppengasversorgung von größeren 
Zentren aus, nach Möglichkeit die umliegenden 
kleinen Werke anschließen und durch ilıre Still- 


legung die bisherigen Verluste am Rohstoff Kohle 
auf ein möglichst geringes Maß herabzudrücken. Es 
steht zu hoffen, daß Reich und Länder bei der 
Unterstützung dieser Bemühungen auch alle 
Reservate mit Bezug auf Wegerecht und Landes- 
grenzen zugunsten des hohen volkswirtschaftlichen 
Zieles fallen zu lassen und in positiver Mitarbeit die 
ungeheure Aufgabe energiewirtschaftlicher Ver- ` 
feinerung mit fördern zu helfen. f 
Langanhaltender Beifall dankte dem Redner für 
seinen überaus glänzenden Vortrag, an den an- 
schließend Diplomingenieur Ph. Borchard, 
München, über die Zerlegung des Koksofengases 
mit Bezugnahme auf die Probleme der Ferngas- 
versorgung sprach. Auch seinen Ausführungen, die 
sich mit neuen Verwendungs- und Ausnutzungs- 
möglichkeiten des Zechengases beschäftigten, 
wurde reicher Beifall. L EEL. 
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Die Anwendung der Tetrachlorkohlenstofi- 
Feuerlöscher unter dem Gesichtspunkt ihrer 
physiologischen Einwirkung auf den Löschenden. 
Ein Universallösclhmittel zur Bekämpfung aller vor- 
kommenden Brandobiekte gibt es nicht, und es ist 
auch nicht anzunehmen, daß ein solches Mittel in 
absehbarer Zeit gefunden wird. Brände fester 
Stoffe sind in der Regel durch Wasser lösclıbar. 


Zum Löschen brennender Flüssigkeiten und Gase 
sind verschiedene Mittel bekannt, u. a. Chloroform, 
Methylbromid, gewisse Schaumlöschverfahren und 
Tetrachlorkohlenstoff. Dieser ist auch das einzige 
zurzeit bekannte und wirtschaftlich anwendbare 
Naßlöschmittel zur Bekämpfung von Bränden an 
und in elektrischen Leitungen, Maschinen und Ap- 
paraten aller paktisch vorkommenden Spannungen. 


bereits . 
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Die Konstruktion dieser automatisch wirkenden 
Handfeuerlöscher beruht auf dem schon Ende des 
vorigen Jahrhunderts in Amerika durchgebildeten 
Prinzip, nach dem der Tetrachlorkohlenstoff durch 
unabhängig ‘von ihm erzeugte Kohlensäure aus 
dem Löscher getrieben wird. Einige deutsche 
Systeme benutzen auch Preßluft als Treibmittel, 
um die elektrische Isolierfähigkeit des Tetra- 
chlorids beim Löschen elektrischer Brände zu ge- 
währleisten. Untersuchungen vorwiegend ameri- 
kanischer und französischer Forscher über die Ein- 
wirkung von Tetrachlorkobhlenstoff auf Metalloxyde 
und Metallsalze ergaben, daß hierbei auch das über- 
aus giftige Phosgen entstehen kann, ohne: daß je- 
doch aus dieser Tatsache Schlüsse auf die Eignung 
des Tetrachlorkohlenstoffes als Feuerlöschmittel 
gezogen wurden. Erst in neuerer Zeit ist die 
Frage der physiologischen Einwirkung des Tetra- 
chlorids und seiner. Zersetzungsprodukte auf den 
lebenden Organismus durch den außerordentlich 
vielseitig gewordenen Gebrauch des Tetrachlor- 
kohlenstoffes in der Extraktions-, Reinigungs- und 
‘ verwandten Industrien sowie durch einen 1919 in 
der amerikanischen Marine beobachteten Unglücks- 
fall erneut aufgerollt worden. Beim Löschen eines 
Brandes in einem U-Boot mittels Tetrachlorkohlen- 
stoffes innerhalb > eines geschlossenen Raumes 


kamen zwei der mit dem Löschen Beschäftigten 


unter scheinbar beobachteten typischen Merkmalen 
der Phosgen-Vergiftung zu Tode. 

Die Frage der Einwirkung des unzersetzten 
Tetrachlorkohlenstoffes und seiner Zersetzungs- 
produkte auf den menschlichen Organismus ist be- 
reits früher von Prof. Kobert und Geh.Rat Prof. 
Dr. K. B. Lehmann untersucht worden. Kobert 
stellte fest, daß eine Menge von 40mg Tetrachlor- 
kohlenstoff in 1 Liter Luft % bis 1 Stunde ohne 
ingendwelche gesundheitlichen Störungen ertragen 
werden kann. In neuerer Zeit hat eine vom 
Keichsverband deutscher Feuerwehr-Ingenieure 
und preußischen Feuerwehr-Beirat unter Zu- 
ziehung namhafter Gaschemiker gebildete „Tetra- 
Kommission“ diese Versuche aufgenommen und 
ausgebaut. Hierbei zeigte sich, daß ein ungefähr- 
deter Aufenthalt in einem Raum, der mit 58mg 
Tetrachlorkohlenstoff je Liter Raumluft angefüllt 
ist, während mehrerer Minuten möglich ist, und sich 
Phosgen bei der Verdampfung von Tetrachlorid 
nicht bildet. Diese Zeitspanne ist aber zum Ab- 
spritzen. der gebräuchlichen Tetralöscher voll- 
kommen ausreichend, so daß nach erfolgtem 
Löschen ein Rückzug des Löschenden aus den 
vergasten Räumen ohne Gefahr möglich. ist, um- 
somehr, als vergaster Tetrachlorkohlenstoff etwa 
fünfmal so schwer ist wie Luft, sich daher zunächst 
am Boden ansammelt und erst nach längerer Zeit 
in größeren Mengen in Mund- und Nasenhöhle des 
Atmenden kommt. Schädliche  Zersetzungs- 
produkte, besonders das stark wirkende Lungen- 
gift Phosgen, treten nur beim Löschen von 
- Spiritus- und Holzbränden und glühenden Eisen- 
röhren auf. Spiritus- und Holzbrände sollen daher 
mit Tetracklorkohlenstoff nicht angegriffen werden. 

Im Freien und in großen Räumen sind physio- 
logisch schädliche Einwirkungen des gasförmigen 
Tetrachlorkohlenstoffes nicht zu befürchten, wenn 
nicht unmäßig hohe Tetrachloridmengen ver- 
wendet werden. In besonders engen, geschlosse- 
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nen Räumen und niedrigen Kellern ohne jede Ab- 
zugsmöglichkeit für die Gase ist zweckmäßig, die 
gebräuchliche Rauchschutzmaske zu benutzen. 


. Nach dem Löschen sind die Brandräume zu lüften 


und vom Löschenden zu verlassen. Bei Beachtung 


dieser Grundsätze wird sich in der Praxis jede 


nachteilige Einwirkung des vergasten Tetrachlor- 
kohlenstoffes auf den Löschenden mit Sicherheit 
vermeiden lassen. („Gesundheits-Ingenieur“ 49. 
Jahrgang Heft 34.) Dipl.- ng. Abendroth. 


 Eisenbetonschornsteine. Die lange Zeit herr- 
schende Ansicht, daß Schornsteine wegen ihrer 
Form für die Ausführung in Eisenbeton ungeeignet 
seien, ist neuerdings durch die immer zahlreicheren 
Ausführungen besonders für Großkesselanlagen 


! 


widerlegt worden. Der Mangel an Baustoffen, 


. Facharbeitern und Fördermitteln in der Nachkriegs- 


zeit hat auch auf diesem Gebiet befruchtend ge- 
wirkt, denn seitdem hat die Zahl der Eisenbeton- 
schornsteine in Deutschland beträchtlich zugenom- 
men. Diese Schornsteine haben sich bisher voll- 
kommen bewährt, so daß auch die Bedenken der 
Bau- und Anfsichtsbehörden geschwunden sind, 
und Eisenbetonschornsteine heute in mindestens 
gleich großen Abmessungen wie die früher üb- 
lichen Ziegelmauerschornsteine gebaut werden. 
Die Ausführung des Baues geschah unsprüng- 


lich so, daß man den Betonschornstein in Schalung 


in der sonst beim Eisenbeton gebräuchlichen Art 
stampfte. Heute ist man jedoch dazu übergegan- 
gen, ihn aus Eisenbetonfornsteinen aufzubauen, 
die in geeigneter Form und: Größe auf dem Bau- 
platz selbst hergestellt werden. Die Betonsteine 
erhalten senkrechte Hohlräume, die zur Aufnahme 
der von der Außenkante des Fundamentes bis zur 
Schornsteinspitze durchgehenden Eisen für die 
Längsverankerung dienen, und wagerechte Ein- 
kerbungen, in die die Verankerungsringe gelegt 
und mit den Längsverankerungen verbunden wer- 
den. Diese nehmen die hauptsächlich durch den 
Winddruck entstehenden Zugspannungen auf und 
übertragen sie auf die windseitig gelegene Außen- 


kante des Fundamentes, was bei Ziegelmauer-. 


schornsteinen nicht möglich ist. Die wagerechten 
Verankerungsringe leisten den durch Wärmespan- 
nungen hervorgerufenen Kräften ausreichenden 
Widerstand. Beim Vermauern der Betonsteine 
werden nach dem Verlegen jeder Schicht die senk- 
rechten Hohlräume und die wagerechten Ein- 
kerbungen mit einer Betonmischung ausgefüllt, so 
daß sämtliche Betoneisen fest eingestampft sind. 
Die Ausführung des Fundaments erfolgt in üblicher 
Weise in Stampfbeton. Die inneren Flächen der 
Raucheinführung und der Schornsteinsäule er- 
halten zum Schutz gegen die Einwirkungen der 
Rauchgase und der Wärme ein Futter aus Scha- 
motte oder Ziegelsteinen in entsprechender Stärke, 
das auch bei gut ausgeführten gemauerten Schorn- 
steinen von größeren Abmessungen erforderlich ist. 
Da das spezifische Gewicht des Betons wesentlich 
höher als das des Ziegelmauerwerks ist, und Beton 
eine dreimal so große Zugbeanspruchung verträgt 


wie dieses, ist die Standfestigkeit eInes Eisen- 


betonschornsteins bei geringerem Materialaufwand 
größer aly die eines aus Ziegeln gemauerten 
Schornsteins von denselben Abmessungen. 

Die Vorteile der Betonbauweise für Schorn- 
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steine lassen sich kurz folgendermaßen zusammen- 
fassen: | 

Geringe spezifische Belastung des: Baugrundes 
und erhöhte Standfestigkeit selbst auf sonst für 
Ziegelmauerschornsteine ungeeigneten Baugrund. 
Billige Herstellung der Betonformsteine durch un- 


gelernte Arbeitskräfte auf der Baustelle selbst, wo-. 


bei vorhandener Sand und Kies günstig verwendet 
werden kann, dadurch Unabhängigkeit von den 
Lieferanten der  Mauersteine.e Kurze Bauzeit. 
Vollkommene Blitzsicherheit, da die Längsveranke- 


rungen einen sehr wirksamen Blitzableiter dar- 


stellen. Die Gefahr des Reißens der Säule ist 

= durch die senkrechte und wagerechte Verankerung 

eingeschränkt. („Der Industriebau“, 1926 Heft VII.) 
Dipl -Ing. Abendroth. 


Technische Pionierleistungen als Träger indu- 
striellen Fortschritts. (Prof. Heidebroeck auf der 
Hauptversammlung des VDI. 1927.) 

Hinter uns liegt ein Zeitalter gewaltiger tech- 
nischer Pionierleistungen. Die Arbeiten eines 
Laval, Parsons, Krupp, Siemens, Diesel zeigen uns, 
welchen Einfluß die technische Idee auf die Um- 
gestaltung des Volkslebens genommen hat. Aber 
auch die Arbeit des ausführenden Ingenieurs ist 


wichtig, und besonders den großen Industriefirmen 
muß gedankt werden, die, oft unter Vernach- ` 


lässigung eigner wirtschaftlicher Vorteile, tech- 
nischen Ideen zum Siege verholfen haben. 

Die Umsetzung der technischen Ideen in die 
Praxis hat nun aber häufig zu Unzuträglichkeiten 
geführt. Die gegenwärtige Entwicklung zeigt uns, 


daß das Wirtschaftliche, die reine Zahl, der Ge- 


winn, der Amerikanismus, die Fabrikation allzu oft 
die freie Entfaltung der technischen Idee verdrängt 
haben. An die Stelle der Arbeit des Individuums 
tritt der Konferenzbeschluß; das Aktienwesen mit 
seiner Trennung zwischen Unternehmer-Person 
und Unternehmer-Kapital führt vielfach zu völliger 
Entpersönlichung des Unternehmens. Die Ingenieur- 
arbeit aber, die alle Maschinen erst hervorgebracht 
hat, bleibt an die Lebensenergie der einzelnen 
Persönlichkeit gebunden. Das Selbständigkeits- 
gefühl und der Persönlichkeitswert, die unsre 
großen Ingenieurpioniere in so hohem Maße aus- 
gezeichnet haben, müssen darum erhalten bleiben. 
Das Beispiel von Ford zeigt, wie das Nurfabrizieren 
eines Tages doch zur Erstarrung führt und die 
Schöpferkraft versiegt. | 

Gerade aber die Maschinenindustrie im engeren 
Sinne ist geeignet, die schöpferische Leistung zu 
fördern, und darum ist die Erhaltung einer hoch- 
stehenden Maschinenindustrie eine der wichtigsten 
Lebensfragen der gesamten 
schaft. Auch das Unterrichtswesen muß sich dar- 
auf einstellen, wenn man auch zugestehen muß, daß 
der große Ingenieur geboren und nicht gedrillt 
wird. Wir werden im technischen Unterricht in 
Zukunft den Weg der Vereinfachung und Kon- 
zentration gehen müssen, um wieder eine klare 
Linie der Erziehung herauszuarbeiten, die gegen- 
wärtig unter zu starker Zersplitterung leidet. Nach 
dem Studium wird sich der Ingenieur in der indu- 
striellen Arbeit am ehesten entwickeln können. 
Gerade die Aufladung einer gewissen Verant- 
wortung, der Kampf mit dem Stoff und das Sich- 
durchsetzen gegen andre werden die Führer- 
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kratischen Schichtungen mit 


industriellen Wirt- 


den größten Abmessungen werden 
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persönlichkeiten schaffen, die wir brauchen; wäh- 
rend die Bürokratisierung, der Eintritt in eine 
beamtete Laufbahn, in Gehaltsklassen in büro- 
zwangsläufig ge- 
regeltem Aufstieg sich totläuft. E 
Wenn wir auch nicht verkennen dürfen, daß 
Technik und Wirtschaft unzertrennbare Gebilde 
sind, so werden wir doch zugeben, daß die tech- . 
nische Leistung eigentlich die Grundlage unsrer 
heutigen Wirtschaft abgibt. Wir werden keine 
großen Wirtschaftsführer mehr nötig haben, wenn 
wir keine großen schöpferischen Ingenieure mehr 
hervorbringen. Naturerkenntnis und zweckhaftes 
Wollen sind die Quellen jeder richtig verstandenen 
Ingenieurarbeit. 


Werkstofitagung Oktober 1927. Die Vor- 
arbeiten für die im Oktober in Berlin stattfindende 
Werkstofftagung sind in vollem Gange. Die Veran- 
stalter, d. h. also die maßgebenden technisch- 
wissenschaftlichen Vereine, Erzeuger- und Ver- 
braucherverbände und das Berliner Messeamt, sind 
sich jetzt über die wesentlichen Grundzüge des 
Kongresses im Klaren. 

Die Tagung, die sich aus zwei Abteilungen, 
Werkstoff-Vorträge und Werkstoffschau, zusam- 
mensetzt, hat letzthin eine Begrenzung ihres Um- 
fanges erfahren müssen. Während ursprünglich 
geplant war, auch die nichtmctallischen Baustoffe 
und die Verbrauchsstoffe zu behandeln, hat man 
sich jetzt in Anbetracht der außerordentlichen 
Fülle der bereits vorhandenen Aufgaben ent- 
schlossen, in diesem Jahre nur Stahl und Eisen, die 
Nichteisenmetalle und die elektrotechnischen Iso- 
lierstoffe zum Gegenstand der Tazung zu machen. 

Bei der Einteilung der Vorträge hat manin 
erster Linie an vier Gruppen von Teilnehmern ge- . 
dacht: Werkstofforscher, Konstrukteure, Betriebs- 
und Prüffeld-Ingenieure: Meister, Handwerker, Ar- 
beiter, Werkstoffkäufer. Stets ‚sollen die Vorträge 
sachlich nach den einzelnen Werkstoffen gegliedert 
sein. Technische oder wirtschaftliche Förderung, 
des Zuhörers, Vermittlung von Kenntnissen über 
Werkstoffkunde oder über Werkstofiprüfung wer- 
den jeweils im Mittelpunkt der einzelnen Dar- 
legungen stehen. Eine große Anzahl maßgebender 
Organisationen hat sich bisher zur Durchführung 
des Vortragsplanes zur Verfügung gestellt. Sie 
werden dafür sorgen, daß nur die ersten Vertreter 


der Wissenschaft und der Praxis zu Worte 
kommen. Etwa 300 Vorträge sind bisher vor- 
gesehen. ` 


Die Werkstoffschau, eine wissenschaft- 
lich angelegte Ausstellung großen Stiles in der 
neuen Ausstellungshalle am Kaiserdamm, wird nicht 
nur dem Fachmann, sondern auch weiteren 
Kreisen Kunde von der Bedeutung des Werkstoffes 
für alle Lebensgebiete geben. — Eine besondere 
Werkstoffprüfschau wird zeigen, welche 
Werkstoffeigenschaften zurzeit überhaupt er- 
forschbar sind und welche Verfahren .und 
Einrichtungen hierfür benutzt werden. Weit. 
mehr als 100 Materialprüfmaschinen bis zu 
ständig 'ar- 
beiten und dem Besucher einen Begriff von den 
verschiedenen Verfahren geben. Alle sonstigen 
Untersuchungsverfahren, Aetzungen, Mikroskop- 
bilder usw. werden in großer Anzahl, jedoch immer 
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so gezeigt werden, daß der Besucher reichste Be- 
lehrung erfährt. — Eine andere Abteilung, die 
Werkstoffübersicht, wird die verschieden- 
artigsten Werkstoffe in ihrer fertigen Form vor- 
weisen und wird Andeutungen über ihre richtige 
und falsche Behandlungsweise geben. Daß alle 
Hilfsmittel der neuzeitlichen Ausstellungstechnik, 
wie Filmvorführungen, zeichnerische Darstellungen 
usw. in beiden Abteilungen erschöpft werden, be- 
darf keines besonderen Hinweises. 

Eingehende Erklärungen über die Wichtigkeit 


und die Notwendigkeit, diese Tagung überhaupt zu . 


veranstalten, sind überflüssig, nachdem sich alle 
-Kreise mit so großer Wärme dafür eingesetzt haben 
angesichts der Bedeutung, die der Werkstoff für 
alle Zweige industrieller und wirtschaftlicher -Be- 
tätigung hat. 


Farben für Maschinen und Apparate. Vor 
kurzem hat der Deutsche Normenausschuß das 
Normblatt DIN 1841 „Farben für Maschinen und 
Apparate, Ton und Glanzgrad“ als Vornorm heraus- 
gegeben. 

Allen Interessenten wird Ernpröhlen; sich dieser 
Vornorm zu bedienen und ihre Erfahrungen dem 
Deutschen Normenausschuß, Berlin NW.7, Doro- 
theenstraße 47, bekannt zu geben. - 


Im Reichspatentamt sind nach Einführung der 
neuen Gruppeneinteilung der Patentklassen sämt- 
liche deutsche Patentschriften in bezug auf die 
Gruppenzugehörigkeit nachgeprüft' und zum Teil 


umgeordnet worden. Das Ergebnis ist in Gestalt 


von Kartensammlungen verkörpert, die laufend 
fortgeführt werden. Die eine Sammlung ist nach 
Gruppen geordnet und weist für jede Gruppe die 
Nummern der ihr zugewiesenen Patentschriften 
nach. Die andere führt die Patentschriftennummeru 


in der Reihenfolge der Ordnungszahlen auf und gibt. 
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bei jeder die Gruppe an, in welche die Patentschrift 
eingereiht ist. | 

Es ist ins Auge gefaßt, diese Einrichtung aeh 
außerhalb der Behörde verwertbar zu machen, 
indem der Inhalt der bezeichneten Sammlungen 
durch Druck vervielfältigt und die so entstehenden 
Listen käuflich abgegeben werden. Dadurch würde 
gewiß für viele amtliche und private Stellen und 
Firmen im Inland und im Ausland ein äußerst nütz- 
liches Hilfsmittel geliefert, um Nachforschungen zu 
erleichtern, den Schriftenvorrat in Ordnung zu 
halten und dgl. Leider erweist sich die Druck- 
legung des umfangreichen Zahlenwerkes als so 
kostspielig und der voraussichtliche Verkaufspreis 
als so hoch, daß es zweifelhaft ist, ob auf den 
nötigen Absatz gerechnet werden kann. Die Aus- 
gabe der Listen muß deshalb davon abhängig ge- 
macht werden, daß im voraus die Zahl der Ab- 


nehmer gesichert ist. Je größer sie ist, um so wahr- - 


scheinlicher wird die Ausführung des Planes und 
um so mehr verringert sich der Einzelpreis. 

Bis zum 1. Oktober 1927 wollen alle, die das 
Werk zu beziehen wünschen, ihre Bestellung an 


das Reichspatentamt, Berlin SW. 61, Gitschiner 


Straße 97—103, einsenden. 

Es wird gebeten, dabei anzugeben, ob nur die 
Gruppenliste oder nur die Nummernliste oder ob 
beide gewünscht werden und in wieviel Stücken, 


` und ob die Bestellung von der Einhaltung einer be- 


stimmten Preisgrenze abhängig gemacht wird. 

Der Preis wird sich für ein Stück der Gruppen- 
liste mindestens auf 94 RM stellen, für ein Stück der 
Nummernliste mindestens auf 42 RM. Er wird bei 
einem Gesamtbedarf von nur 300 oder 200 Stücken 
auf 154 und 228 RM bei der ersten und auf 69 und 
102 RM bei der zweiten Liste steigen. 

Nr. 651/27 ZB. IId. (Nachrichtenstelle des 


Reichspatentamtes.) 
$ 


Bücherschau. 


Das Telephon und sein Werden. Von August 
Rotth. Berlin, Julius Springer 1927. Geb. 
4,50 RM. 


Bei dem Weltstreben, die gefährliche deutsche 
Konkurrenz allenthalben zu unterbinden, spielte 
schon während des Krieges der Versuch des Aus- 
landes eine große Rolle, die geistig-moralische 
Ueberlegenheit auf allen Gebieten an sich zu reißen, 
selbst auf Kosten geschichtlicher, feststellbarer 
Wahrheiten. 

Amerika hat im vorigen Jahr mit einer — vom 
amerikanischen Standpunkt (und nur von ihm!) aus 
verständlichen — Begeisterung den 50. Jahrestag 
der Einführung des Fernsprechers in das öffentliche 
Leben gefeiert. Bei diesem Feste wurde der Mann, 


dem man die „Erfindung“ des Telephons zuschrieb, 


soweit in den Vordergrund geschoben, daß es sich 
von unserm deutschen Standpunkt aus wohl ver- 
lohnte, eine Untersuchung über die Berechtigung 
solchen Jubels anzustellen. 

| Niemand wird nach dem Ausfall dieser — sehr 
gründlich und sehr ehrlich geführten — Nach- 
prüfung, die in der vorliegenden Schrift einem 
weiten Kreis zugänglich gemacht werden soll, dem 
"Amerikaner Alexander Graham Bell das hohe Ver- 
dienst absprechen, durch Erfindung der „klassisch 


einfachen Form“ der Apparatur den Fernsprecher 
zu einem der Menschheit dienenden Geräte um- 
geformt und dadurch grundlegend seine Popularität 
ermöglicht zu haben. 

Zugleich aber kann nach Ueberprüfung der Tat- 
sachen kein Zweifel mehr darüber bestehen, daß 
der Keim des Gedankens, Sprachschwingungen auf 
elektromagnetischem Wege in die Ferne zu über- 
tragen, und auch die arbeitsfähige Urform zur Ver- 
wirklichung dieser Idee auf dem Boden unserer 
deutschen Heimat, in dem Forschergehirn unseres 
Landsmannes Philipp Reis Gestaltung gewann. Und 
dies anderthalb Jahrzehnte vor Bell. Der deutsche 
Gedanke erst schuf in der Welt jene Atmosphäre, 
in der man dann „nur in die Luft zu greifen braucht“, 
um aus ihr Neues, Menschheitförderndes herunter- 
zuholen. 

Es ist sicher ein ungemein schwieriges Unter- 
fangen gewesen, aus halbvergilbten Schriften und 
aus einem historischen Bildmaterial, das an Durch- 
sichtigkeit fast alles zu wünschen übrig ließ, ein 
Gebiet zu beleuchten und zu klären, über dem 
schon vor 40 Jahren ein so dichter Schleier lag, daß 
selbst die wildesten Patentkämpfe ihn kaum zu 
lichten vermochten. Und es bedurfte eines ganzen 
Arsenals geistiger Waffen, oft des scharfsinnigsten 
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Indizienbeweises, oft des — mit viel Geduld und 
. Ausdauer unternommenen — Versuches an den 
Originalgeräten oder an ähnlichen Nachbildungen, 
um den Beweis der Priorität deutschen Erfinder- 
geistes so überzeugend zu bringen, wie dies im 
Interesse unseres arm und verkannt geschiedenen 
Landsmannes Reis notwendig erschien. 

Der Verfasser hat die Aufgabe mit klugem Takt 
und feinem technischen Verständnis gelöst. So 
konnte er heute als der Mühe Preis dem deutschen 
Volk auf den Geburtstagstisch 50jähriger deutscher 
Fernsprecherei ein Geschenk legen, das dem 
wahren Erfinder des Telephons wenigstens im Tode 


noch das zuerkennt, was das Leben versäumte, ihm- 


zu schenken. Franz. 


Die Hamburger Hochbahn A.-G. in verkehrs- 
politischer und sozialpolitischer Hinsicht. Von 
Ernst Kipnase, Betriebsingenieur der Ham- 
burger Hochbahn A.-G. 238 Seiten mit 22 Ab- 
bildungen, 58 Tabellen und einem mehrfarbigen 
Stadtplan. 1925. Georg Stilke, Berlin. Brosch. 
13 RM. 

Der Verfasser schildert in der Einleitung die 
Entwicklungsgeschichte aller Hamburger Verkehrs- 
betriebe einschließlich der Reichsbahnstrecken seit 
dem Jahre 1839, und rollt sodann den gegen- 
wärtigen juristischen Aufbau der Hamburger Hoch- 
bahn A.-G. auf, die als monopolisiertes und halb- 
staatliches Unternehmen den gesamten Straßen- 
bahn-, Auto-, Hochbahn- und Alsterschiffahrts- 
betrieb Groß-Hamburgs einschl. der preußischen 
Nachbarstädte Altona, Wandsbek, Wilhelmsburg in 
ihrer Hand hat. Nach kurzer Stellungnahme zu den 
verkehrstechnischen und wirtschaftlichen Fragen, 
die hier auftauchen, werden die Fahrpreistarif- 
politik und die Verkehrs- und Betriebsleistungen 
behandelt. Ein weiter Raum ist der Arbeitnelimer- 
schaft gewidmet, und zwar werden in dem be- 
treffenden Abschnitt behandelt: Die Eigenheiten 
der Arbeitnehmerschaft der Hamburger Hochbahn 
A.-G. und die bevorzugten Gewerkschaften; die 
Entstehung der Arbeitnelmervertretung bis zur 
Inkrafttretung des Betriebsrätegesetzes; die Tarif- 
verträge zwischen Arbeitgeber- und Arbeitnehmer- 
organisationen; die Arbeitnehmervertretung unter 
dem Betriebsrätegesetz; Wohlfahrtskassen; Arbeits- 
zeit, Arbeitsleistung und Arbeitseinkommen. Ein 
Schlußwort ist der Arbeitnehmerschaft und den 
Betriebsräten sowie der Hamburger Hochbahn 
A.-G. als gemischt-wirtschaftliches Unternehmen 
gewidmet. 

Das Buch interessiert über die Hamburger 
Kreise hinaus angesichts des reichen Materials 
jeden Verkehrsfachmann und Volkswirt überhaupt, 
ferner auch den Sozialpolitiker, dem ein gründlicher 
Einblick in das 7000 Arbeiter und Angestellte um- 
fassende Unternelinen gewährt wird, zumal Arbeits- 
tarif- und Lohnkämpfe innerhalb der Gewerk- 
schaften und des Arbeiter- und Angestelltenrates 
seitens des Verfassers eingehende Behandlung er- 
fahren haben. Sa. 


Gesundheitstechnik im Hausbau. Von Richard 
Schachner, o. Professor der Technischen 
Hochschule München. Mit 206 Abbildungen und 
einer Tafel. 445 Seiten. R. Oldenbourg, München 
und Berlin 1926. Brosch. 22,50 RM; in Leinen 
geb. 24,50 RM. 


Bücherschau. 
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Das genannte Werk ist für Architekten und 
Studierende des Hochbaufachs geschrieben und be- 
handelt in gemeinverständlicher Weise, ohne daß 
besondere Kenntnisse in Wärmemechanik und 
Physik vorausgesetzt werden, das Gesamtgebiet 
der Heizungs- und Lüftungstechnik. Eine gründliche 
Behandlung erfahren außerdem die Hauseinrichtun- 
gen, bei denen Gas und Elektrizität zur Anwendung 
gelangen, wie Raumheizung, Gasherde und andere 
mit Gas beheizte Hausgeräte, elektrisch geheizte 
Herde usw. Ueberall werden aucl die wirtschaft- 
lichen Gesichtspunkte hervorgehoben. In weiteren 
Kapiteln werden besprochen: Die Warmwasser- 
bereitung, die Wasserversorgung des Hauses, die 
Entwässerung und Müllbeseitigung. Zur Gesund- 
heitstechnik im Hausbau gehört auch die Fern- oder 
Städteheizung, worüber nichts geschrieben wurde. 
Sehr wertvoll sind die Abschnitte über Schutz der 
Gebäude gegen Feuchtigkeit, Wärmeschutz der 
Gebäude, vornehmlich auch durch lehrreiche Bei- 
spiele, die hier eingefügt wurden, und schließlich 
über Schutz gegen Schall, ein Gebiet. das vom Bau- 
meister, wie die tägliche Praxis lelırt, meist nicht 
mit genügender Aufmerksamkeit behandelt wird. 
Die in den Text eingeflochtenen Bilder und Zeich- 
nungen sind sehr zweckmäßig ausgewählt worden, 
namentlich ist die Wiedergabe von Zeichnungen, 
die der Verfasser bei seinem unterrichtlichen Wir- 
ken braucht, eine ganz vorzügliche. Es sei daher 
der Wunsch zum Ausdruck gebracht, daß das Buch 
von den Architekten und solchen, die es werden 
wollen, wirklich gründlich gelesen wird. Sa. 


Fünfte technische Tagung des Deutschen Braun- 
kohlen-Industrie-Vereins, e. V., Halle (Saale). 167 
‘Seiten mit zahlreichen Abb. und Zahlentafeln. 
Halle a. S. 1926, Wilhelm Knapp. Geh. 6.50 RM. 
Das vorliegende Heft enthält sämtliche auf der 

technischen Tagung des Jahres 1926 zehaltenen 

Vorträge sowie die nachfolgende Aussprache zu 

den einzelnen Gegenständen. Da die 7 Vorträge 

die verschiedensten Arbeitgebicte. wie Staub- 
feuerung, Hochdruckdampf, \ärmewirtschaft, 

Verschwelung, elektrostatische Staubabscheidung 

sowie Zeitstudien im Bergbau behandeln, so sind 

sic nicht nur für den Brennstoffachmann. sondern 
für weitere Ingenieurkreise von hohem Interesse, 
zumal darin zahlreiche wichtige Ergebnisse der 

Praxis niedergelegt sind. Dr.-Ing. A. Sander. 


‚Two Lectures on the Development and Present 


Position of Chemical Analysis by Emission 
Spectra. VonF. Twyman, Verlag von Adam 
Hilger, London, 24 Rochester Place. 

Das 43 Seiten starke Büchelchen ist geschrieben 
für jemanden, der im Besitze teclmnisch-wissen- 
schaftlichen Allgemeinwissens sich der chemischen 
Analyse mit Hilfe der Spektroskopie zuwenden 
will. Die Darstellung des bekannten Verfassers ist 
knapp, dabei aber präzise und anrezend. Alles 
Wichtigere ist in dieser kurzen, aber als erste Ein- 
führung vollständig ausreichenden Darstellung ent- 
halten, z. B. auch ein Hinweis auf die neueren 
Methoden der quantitativen Spektralanalyse, 
(Gramontsche Metliode). 

Trotzdem der apparative Teil nur Apparate der 
Optischen Firma A. Hilger, London, bringt, geht der 
Wert des Büchelchens aber den einer Reklame- 
schrift hinaus. Dziobek. 
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Das Schwingkurbel-Lenker-Getriebe. 
(Kinematik des Oelschalter-Getriebes.) 
Von Prof. Ing. Robert Edler, 


Honorardozent an der Technischen Hochschule in Wien. 
(Schluß.) 


Die ai des zum Höchstwerte (V : P) 
max gehörigen Winkels «e könnte durch Differen- 
ziation der Gl. 10) erfolgen; die zugehörigen Rech- 
nungen erfordern jedoch langwierige Entwicklun- 
gen, die 'schließlich zu Näherungsmethoden führen, 
da die Lösung in strenger Form nicht möglich ist, 
da sich transzendente Gleichungen höheren Grades 
ergeben. 

Man kann sich daher damit begnügen, den 
Höchstwert von (V:P) und den zugehörigen 
Winkel « für jeden Wert von 5 aus den Kurven in 
der Abb. 6 näherungsweise zu entnehmen; man 
erhält dann die folgenden Näherungswerte: 


anientat] = 


0,920 30 0 

0,945 240 

0,963 20 u 

0,935 130 

0.90 | 6° 

1,00) | 00 
i 


R In der Abb. 10 sind diese 
' Werte eingetragen und man 
erkennt, daß man sich mit 
dieser Annäherung ohne 
weiteres zufrieden geben 
kann, da die Punkte auf 
einer stetigen Kurve liegen. 


Schlußfolgerungen 
aus der Abb. 6. 
Wenn man das Kräfte- 
verhältnis (V:P) nicht unter 


A=70° 20° 10° 0° 


ADhe 10s einen bestimmten Wert 
sinken lassen will, dann läßt sich der Kurbel- 
winkel («a + #), der dieser Forderung ent- 


spricht, sehr leicht aus der Kurvenschar Abb. 6 
ablesen. 

So gehört z.B. für & = (A:R) = 0,6 der Winkel 
(«+#) = Strecke CD zu dem Kräfteverhältnis 
(V:P) = 0,8; man erhält auf dem Winkelmaßstab 
den Wert CD = a +B = 49, 


In derselben Weise lassen sich beliebige andere 
Werte ermitteln; dadurch ergibt sich: die folgende 


Uebersicht: 
Werte für (a + 8°). 
Zahlentaiel 9. 
a | Yon | vlos | Yoon | Yon 
0,5 16° 400 581,0 81,0 
0,6 260 | 90 731,,0 1061,,0 
EET o oao |o erg 910 L22’ 
0,8 aa | 781 1030 |. 1250 
0,9 510 81° 105° 1201/49 
10 f 55e jo > 100° 1131/,0 


Welcher Anteil « der Werte (a°? + 8°) unterhalb 
der Horizontalen liegt und welcher Anteil #° ober- 
halb der Horizontalen, dies läßt sich ebenfalls 
leicht aus der Abb. 6 entnehmen. 

Die Ergebnisse der Zahlentafel 9 sind in der 
Abb. 11 eingetragen; man erkennt aus der Abb. 11, 


‚daman einen hinreichend großen Hub der Stange S 


(Abb. 2) bei mäßiger Größe des Kurbelhalbmessers 
R nur bei einem großen Kurbelwinkel (a + 8) 


erreichen kann, daß man mit E= = 08 etwa 


(a +8) = 120° nur dann erreichen kann, wenn man 
sich mit dem Verhältnis (V : P) = ungefähr 0,6 zu- 
frieden gibt. Diese Werte gelten fürl=R (Länge 
des Lenkers = Kurbelhalbmesser). Aber auch die 
Wahl 1=08-R bis 1=1,2:R ändert an diesen 
Verhältnissen nur sehr wenig; man kann sich da- 
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von überzeugen, wenn man ähnliche Kurven- 
scharen, wie in- Abb. 6, für diese anderen Lenker- 
längen | berechnet. 

Wenn man den Wert (V:P)=0,7 erreichen 
will, dann empfiehlt es sich, nach der Abb. 11 den 
Wert è = A:R = 0,9 zu wählen; dann kommt man 
aber nicht viel über (a + $°) = 100°, so daß für 


einen gegebenen Stangenhub eine Vergrößerung - 


des Kurbellalbmessers R ‘nötig wird. Man wird 


deze SEE i 
9’ 29° Br ge &5°729° a F. u 


Abb. 11. 


also auch hier, so wie überall beim Entwurf tech- 
nischer Konstruktionen, zu einem Kompromiß 
zwischen Bedingungen gedrängt, die sich zum 
Teile widersprechen (kleine Abmessungen — große 
Wirkungen). 


Es wird sich nach Feststellung des Zusammen- 
hanges zwischen dem Stangenhub, dem Kurbel- 
halbmesser und dem Kurbelwinkel noch Gelegen- 
heit geben, auf diese Verhältnisse näher einzugehen. 


3. Der Einfluß der Reibung in den F arunge 
der Stange S. 


Wenn man (vgl. Abb. 12) die Führungen der 
Stange S so lang macht, daß der Punkt M (Kreuz- 
kopf) in jeder Höhenlage geführt bleibt, also nicht 
aus den Führungen heraustritt (wodurch Biegungs- 
beanspruchungen durch 
die Seitenkraft P, ent- 
stünden), dann genügt es, 
die Reibung durch den 
Einfluß der Seitenkraft 
P, zu berücksichtigen, die 


"Widerstande W = n - P, 
äußert, welcher der Hub- 
kraft V entgegenwirkt. 


Da in allen bisherigen 
Entwicklungen das Ver- 
hältnis (V : P) berechnet 
wurde, so wird es sich 
empfehlen, auch den Rei- 
bungswiderstand W zu 
der Kurbelumfangskraft P 
in Beziehung zu bringen. 


Stets ist 
P, =P 'sinr ] 
oder | | 22) 
Ä P, = P, sin 
daher wird: 
P 
Sme siny oder = « pe sin ô 23) 


EDLER, Das Schwingkurbel-Lenker- Getriebe. 


sich in einem Reibungs- 
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Für die Größe P, des Zuges im Lenker | wurden 
aber für die 4 Winkelbereiche |. II, HI, IV schon 
die Formeln entwickelt. 

Für die Reibungszahl « kann man bei mittelguter 
Schmierung den Wert «= 0,15 annehmen. 

Man erhält dann die folgenden Berechnungs- 
grundlagen: 


Winkelbereich I: „Se: 
ee) 
-> = u cos (la + y) + siny 24) 


P. 
Winkelbereich Il: e525 « (vgl. Abb. 5). 


P, == P - COS (a — ò) 


a, (vgl. Abb. 4). 


-== t ° COS (a —ò) -sin Ò 25) 


P 
Winkelbereich III: #; ZZ, - (vgl. Abb. 7). 


P, =P * cos (8 + ò) 


W 
p=” cos (3 +8) > sinô 26) 
Winkelbereich IV: #:=3=0, (vgl. Abb. 8). 
P, =P -cos G-a) 
W | 
| 5 27) 


Die für die Berechnungsgleichungen 24) bis 27) 
erforderlichen Winkelfunktionen wurden schon für 
die Berechnung von (V : P) ermittelt (vgl. das Bei- 
spiel Zahlentafel 3), so daß die Berechnung des 
relativen Reibungswiderstandes (W : P) mit der 
Reibungszahl « = 0,15 leicht durchgeführt werden 
kann. 


Man erhält daher die folgenden Zahlwerte, wenn 
A 
man die praktisch belanglosen Werte : = R =0,5 
.0,6...1,0 unberücksichtigt läßt: 
WinkelbereichT: pon cos (le+y) - sin». 
Zahlentafel 10. 
» A a = 9 DA O gn 2 f] < ‘ | . ‘ g Ao SY 
E= | ggo gor | 06° 20° | 63° 20° | 60% 00” | 53°10 as 30 |36°507 | 25°30 
0,7 | O [0,00193 | 0.00796 0.00995 |0,00776 O |- 
0,8 | — j| O |000565 |.00973 | oor72 looosis| 0 | — 
09 = | — | 0 | 0,00679 0,0149 | 0,01623 0,00731 9) 
l 
Winkelbereich Il: p =” cos («—ô) . sin 6. 
Zahlentafel 11. 
Br 2 Sgor | 25°50 | 2000 | 10-00 | 00 
Ro | 5030 | | 
0,7 | 0 | 0. 01287 E 0.0291 | 0,0357 | 00121 | 0,0420 
0,8 — | |a 0,011 | 0.0205 | 00:77 | 0,029 
0,9 | - | - | œ u 0,00566 | 0.0127 | 00149 
Wo i 
Winkelbereich H: p cos (8+8) - sin ô. 
Zahlentafel 12. 
= 3 0°00 | 10000 | 20°00° | 25050 36°50 | 45°20 
x 
0,7 | 0.0129 | 0.0982 | 00208 | 00238 | 0010 | 0 
os | oos | 0.0250 | 0085 | 018 0 — 
0,9 0,0149 | 00123 | 00055 | O | - 


BAND 342, HEFT 17. 


Winkelbereich IV: Ts u. cos (>) - sin >. 


Zahlentafel 13. 


. | 450 30” | 530 10” | 60° 00” | 70° 00° | 80° 00” 90° 00° 


85° 00° | 


aj- |- 0. [0,0102 


0,0198 | 0,0352 | 0,0526 | 0 0625 | 0,0735 


1,0223 


0, 0366, 


Die Werte für ER sind in der Abb. 13 dar- 
gestellt; der Maßstab der Ordinaten ist 
dabei doppelt so groß angenommen, wie in der 
Abb. 6. 


0,0707 | 0,0828| 0,096 


0 0,0114 


Á o aa 


0,0128 | 0,0247 


0,0331 | 0,0505 


pou 


094 0 


ir |ge TEA 
| banat: Rebungsmiderstand W HUREN 


_ Umtangskraf? P 
Abb. 13, | 
Aus der Abb. 13 erkennt man, daß der Wert 
(W:P) erst für # > 60° den Wert 0,05 erreicht, wenn 
E = A:R = 0,9 gewählt wird; für ë = 0,8 und 0,7 
erreicht (W:P) erst bei # = 70° und 80° den Wert 
0,05. 
Für alle Winkel «a zwischen a, und «, bleibt der 


Wert (W:P) unter 0,05; ebenso für alle Winkel. 


f < 60°. - 

Der Einfluß der Reibung in den Führungen ‘der 
Stange S ist also für alle praktisch wichtigen Ver- 
hältnisse von 5 = A:R und für alle in Betracht 
kommenden Winkel a und £ geringfügig (höch- 
. stens 5%), so daß man ihn ohne Bedenken ver- 
nachlässigen darf. Es macht übrigens keine 
Schwierigkeiten, den Einfluß der Reibung aus der 
Abb. 13 zu entnehmen und ihn bei den Kurven 
Abb. 6 zu berücksichtigen. (Ordinatenmaßstäbe 
beachten!) | 


4. Berechnung des Hubes der Stange S. 


Zur vollständigen Aufklärung der Bewegungs- 
verhältnisse des Schwingkurbel-Lenker-Getriebes 
müssen ietzt noch die Bewegungsgleichungen für 
den oberen Endpunkt M der Stange S ausgewertet 
werden; es ist also der Weg des Punktes M zu 
dem Kurbelwinkel «a, bzw. # in Beziehung zu 
bringen. 


Die erforderlichen Berechnungsgleichungen 


wurden bereits abgeleitet; es sind folgende: 

Winkelbereichl: a = a = a, (Vgl. Abb. 4.) 
a> tm, = R- (sina + cos >) (8) 

Winkelbereich I: a, = a= a, (Vgl. Abb. 5.) 
a, +t m, = R- (sina + cos ô) (12) 


Winkelbereich II: b, = 68 = #.. (Vgl. Abb. 7.) - 


mM —a; = R- (cos ô—sin 2) (15) 
Winkelbereich IV: 8; = b = b, (Vgl. Abb. 8.) 
Ms —ag = R-(cos»— sin) ` (18) 


Die tiefste Lage des Punktes M entspricht dem 
Winkel «, und die höchste. Lage dem Winkel £. 
Der Gesamthub für jeden beliebigen Kurbel- 


winkel «+2 läßt sich ‘aus den einzelnen. Teil- 


strecken zusammensetzen. 


Man erhält daher folgende Werte, wenn man 
wieder nur die Werte & = 0,7 0,8 0,9 berücksichtigt: 
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; . as +1 PAE ; 
Winkelbereich Ag - sin a t cos ». 


Zahlentafel 14. 


45° 30° 


a 
R 


66° 20° 60° 00° 


53° 10° 


= | 69e 30 63° 20° 860 50° 


25° 50° 


1873 | 1871 | 1,962 | 1,846 
1,820 1,708 | 159 | — 


ee nn | m | nn | en 


1,783 1,693 | 1,595 | 1,436 


= 1,833 | 1,830 


| ru | m | messen | 


— — 1.786 


a + i 
Winkelbereich I: — sin a + cos ô. 


'Zahlentafel 15. 


o= 3 450 30° | 36° 50 | :5050° | 20% | 100 0° 
0,7 1713 | 1595 | 1416 | 1318 | 1132 | 0954 
0,8 u 1599 | 1,431 | 1332 | 1156 | 0,80 
0,9 _ - 1,436 1,341 1,170 | 0,995 


Me — âe ` 


Winkelbereich II: ê = cos ô— sin ê. 


Zahlentafel 16. 


2 - B=0° 100 | 20 | 25°50 36°50 | 4502 
T| 0,954 | 0,785 | 0,629 | 0,544 | 0,395 | 0,287 

s .| 0,980 | 0,809 | 0,648 | 0,559 | 0,401 | = 

9 | os | os | or | ose | - |- - 

a 1,9; 
Winkelbereich IV: RT cos » — sin £. 

Zahlentaiel 17. 

=$ — .50.|98°50 |45°30 ie 6oo | 70 | so | 85° | : 90° 
0,7 | ” | B 10287 [0,194 jon 0,081 0182| 1206 | 0,287 
0,8 | m —0,051 | —0,203 | —0,295 | —0,401 


0,9 [oses 0,396 jo2#7 —0,298 | —0413 | 0,564 

Die positiven Werte in den Zahlentafeln: 14 
bis 17 geben die Lage des Stangenpunktes M 
unterhalb der horizontalen Achse an; die 
negativen Werte in der Zahlentafel 17 ent- 
sprechen der Lage des Stangenpunktes M o be er- 
halb der horizontalen Achse. 


Trägt man diese Zahlwerte in ein Schaubild ein 


(Abb. 14), dann erkennt man, daß die Kurven in 
den Grenzen «a = 50° bis 6 = 70°, d. h. also für 
atß = 120° nahezu zusammenfallen. Für die Gren- 
zen a = 40° und 8 = 60° werden die Abweichungen 


der Werte bei 5 = A:R = 0,7... 0,8... 0,9!noch 


geringer. 

Man kann daher für die Kurbelwinkel at? = 
100° bis 120° die Berechnung des Stangenhubes mit 
hinreichender Genauigkeit aus f = A:R = 0,8 durch- 
führen und diese Werte auch für 5 = 0,7 bis 0,9 
noch gelten lassen. Eine Korrektur mit Hilfe der 
Zahlentafeln 14 bis 17 ist ja immer noch leicht 
möglich. 

Beispiel 

So findet man z. B. aus der Abb. 14 für 

E€ = A:R = 0,8: 


a= 40... B = 60°... a+8 = 100° 
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T N 
für a = 40°.. Re = + 1,63 unterhalb der Hori- 
zontalen 
für £ = 60°.. ui $ 0,1 unterhalb der Hori- 
`zontalen ` 
somit Hub des Punktes M (oberes Ende der Stange 
S, Abb. 2): 
$ = 13 DIT = 153 
h = 153-R. 
- Z 
e W 0° ee u 4 


rA 1 - 1 3 4 s +70 
we BER RRE ei 20° 40° 8° 80°%0° 
ee f= FE 
er A 
: E anci 
+75! TZ 475 
! -l ; ! | - 
SUR Te 
RANNE 
AA | 
Pet ie | 
VE ag ge 2220 
& 
Abb. 14. 


Soll z. B. der: Hub h = 250 mm werden, dann 


ist R = 37 153° 
A = ġġ .R=08.R = 131 mm. 

Für l = R wird dann auch I = 163,5 mm. 

Damit sind die Hauptmaße für die Konstruktion 
festgelegt. 

Aus der Abb. 6 findet man für š 

= 40° und £ = 60°: 
für a = 40°... v:P — 0,742 
für £ = 60°... V:P = 0,703. 
Der größte Wert (V:P) max = 0,985 liegt bei 
a = 13° (vgl. Zahlentafel 8). 

Man kann daher das Diagramm der erforder- 
lichen Umfangskräfte P leicht bestimmen, sobald 
die Vertikalkräfte V bekannt sind. 

Für einen Oelschalter würde sich die Rechnung 
etwa in folgender Weise durchführen lassen: 


= 0,8 mit 


Es sei das Gewicht der Traverse G = 50 kg; 


die Ausschaltfedern mögen in der tiefsten Lage 
mit einer Vorspannung F, = 5 kg wirken; dem 
vollen Hub der Traverse h = 250 mm soll eine 
größte Federspannung F: = 20 kg entsprechen. 
Während des Teilweges 200 mm ist nun das Gewicht 
G = 50 kg und die mit dem Hube zunehmende 
Federspannung F zu überwinden. Sodann kommen 
von h = 200 mm bis lı = 220 mm die Vorkontakte 
zum Eingriff; der Bewegungswiderstand sei dabei 
mit 5 kg angenommen. Im letzten Teile der Hub- 
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= 1635 mm zu wählen; dabei wird 
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bewegung h = 220 mm bis 250 mm sollen dann 
die Hauptkontakte einen Bewegungswiderstand 
15 kg verursachen. : 

Es soll nun die Umfangskraft P kg 
Kurbe K ermittelt werden, so daß sich 
Kurve des Drehmomentes für ieden Winkel von 
a = 40° bis # = 60° bestimmen lassen wird. 

In der Abb. 15 ist das Gewicht G = 50 kg durch 
die horizontale Linie angedeutet; die schwach an- 
steigende schräge Linie entspricht der mit dem 
Hub zunehmenden Kraft F der Ausschaltfeder des 
Oelschalters. Endlich wird die erforderliche Ver- 
größerung der Hubkraft für die Vorkontakte und 
für die Hauptkontakte durch die beiden Stufen am 
Hubende (200... 220... 250 mm) gekennzeichnet. 


Man gelangt so zu der Linie der erforderlichen 
Vertikalkräfte V. 


an der 


Aus der Abb. 14 läßt sich nun leicht für 
m - 2 = 0,8 für die Winkel « = 40" bis # = 60° 


(e+8 = 100°) der zugehörige relative Hub h:R 


und mit R = 163,5 mm auch der Hub h selbst be- 
stimmen: 
Drehwinkelund Hub. 


Zahlentaiel 18. 


Bir R h 


hR] R h Ä | 

a | a+P (Abb.14l mm | mm B | a+P |Abb.14| mm mm 
40° | 0° o !185| 0 09 40° | 066 | 1635 | 108 
350 | 50 | oo7 | „ [|145|] 10 | 50 | 0% 134 
300 | 1% | 016 | „ | 26,2 I| 20 | 60° | 0,98 160 
25 | 15° Joıs| „ | 35,9 || 30 | 70 | 114 186 
200 | 200 | 021 „ | 506 | 40 | so | 127 208 
150 | 25° | 040 „ | 653 || 50 | se | 142 289 
10° | 30 | 048 | „ | 84 || so | 100, 153| „ | 20 
o | 40° | 0,66 „ {108,0 | | 


Die so gefundenen Werte für h ermöglichen 


nun die Aufzeichnung der Kurve der Dreliwinkel 


als Funktion des Hubes in der Abb. 15. 


fa 0 0 700 0 Mm _ Ay 
Mramaten: | a 
gl - A pel À j] — ; t 40° 
LI Verhkalkrafte GEK ger Kurt I 11196 
20 Z Dreiminkel aei A 
Bus NZ Ukg 
0 | Fi Er [7 | En di 77780 
TK E + N 4 => $ i L ) RER RR > 70 
20. NP m TV 9 
en ————/ 
40° 40 N N == ß Au I meon ee s SEIT] 4— - 40 
[0.4 T- E a a Lu D a an an — 4-49 
20 i HAr CEE | nn 
SEE PE 2 O N LOOL EGEA” 
O & mm & 10 120 KO 760 BO 200 220 280mm 
Abb. 15. 


Da aber in der Abb. 15 auch die zu jedem Hub 
erforderliche Vertikalkraft V eingetragen ist, so 
kann man jetzt auch leicht die Vertikalkraft V für 
ieden Drehwinkel ablesen. 

Aus der Abb. 6 kann man aber für č = A:R = 08 
das jedem Drehwinkel entsprechende Verhältnis 
(V:P) ermitteln, so daß sich dann auch die Um- 
fangskraft Pkg und das: Drehmoment P-R = 
0,1635 - P mkg berechnen läßt. 


Man gelangt dadurch zu der folgenden Ueber- 
sicht: 


dann die - 


EN SAN NEN A NN EB NE N er 
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Drehwinkelund Drehmoment (D. (Gür R = 163,5 mm). 
Zahlentafel 19. 


————— 


—— 


V: 
a. a+ pĝ V kg Abb.15 | für & == 0,8 P kg P-Rmkg 
Abb. 6 
409 | 0° 55 0,742 74,2 12,14 
350 50 56 0.826 67,8 11,08 
300 10° 57 0,896 63,6 10,40 
250 15° 57 0,940 60,7 9,92 
20° 200 57,5 0.968 59,4 9.70 
15° 25° 59 0,982 60,1 9,82 
13° 270 59.5 0,985 60,6 9,90 
10° 30°. 60 0,982 611 999 
00 40° 62 | 0,960 | 64,6 | 10 56 
In der Abb. 16 sind die Ergebnisse (Dreh- 


moment P- R und Hub h) für die verschiedenen 
Drehwinkel eingetragen, so daß man die Wir- 
kungsweise des Getriebes vollständig überblicken 
kann. 


: 
5È 
02 | | P 
j 30 20° 70° 0° 70° 20° 0 W° 50° 60° 
X — Ze) 
Abb. 16. 
Die Drehmomentkurve I (Abb. 16) beginnt 


schon mit einem recht hohen Werte, was deshalb 
ungünstig ist, da ja die Antriebsvorrichtung nicht 
nur die Vertikalkräfte V zu überwinden hat, son- 
dern auch noch die Massenbeschleunigung be- 
wirken muß. 

Wenn eine gespannte Feder den Antrieb be- 
sorgt, dann ist zu Beginn der Bewegung die größte 
Kraft vorhanden, so daß sich das Drehmoment I 
noch bewältigen lassen wird; da aber mit zuneh- 
mendem Drehwinkel die Federkraft nachläßt, so 
muß den bewegten Massen anfänglich schon eine 
so hohe Beschleunigung erteilt werden, daß die 
Bewegung am Hubende infolge der aufgespeicher- 
‚ten kinetischen Energie noch zuverlässig zu Ende 
geführt werden. kann. 

Das Drehmoment der Antriebsfeder müßte also 
etwa nach der Linie F! verlaufen; für alle Dreh- 


Drehwinkel und Drehmoment (I) (für R = 


V:P 

| Vkg Abb.15 | für € = 08 Pk P.Rmk 
B a+Bß g Abb_6 g mkg 
0 400 62 0,960 64,6 | 10,56 
10° 50° 64 0,919 69,6 11,38 
20° 60° 65 0,874 71.4 12,15 
30° 70° 66 0,830 79,5 13,00 
37 77° 72 0,799 - 90,0 14,70 
40° 800 725 0,787 92,1 15,05 
45° 85° 88.2 0,766 115,2 18,83 
50° 90° 89 C,744 119,8 19,60 
60° 100° 90 0,703 ' 128,1 20,93 


winkel von a = 40° bis 8 = 22° würde dann Energie 
aufgespeichert (Fläche zwischen F, und Kurve l), 
die dann von 8 = 22° bis # = 60° bei der Weiter- 


bewegung bis zur Endlage die Feder F, unterstützt. 


Wenn aber ein Hubmagnet oder ein Drehmagnet 
zum Antrieb der Kurbel (Abb. 2) benutzt wird, 
dann muß der Umstand berücksichtigt werden, daß 
das vom Magneten herrührende Antriebsdreh- 
moment im Anfange gering ist, dann bis zum 38- 
bis 5-fachen Werte ansteigt, um schließlich wieder 
abzufallen, wenn es sich um einen Drehmagneten 
handelt; beim Hubmagnet tritt die größte Wirkung 
am Hubende ein. | 

Man kann nun das für die Bewegung erforder- 
liche Drehmoment in diesem Sinne beeinflussen, 
wenn man die Vertikalkraft V (vgl. Abb. 15) zu 
Beginn der Bewegung verringert; dies ist das ein- 
zige, ausgiebig wirkende Hilfsmittel, weil das Ver- 
hältnis (V:P) bei gegebenem Verhältnis & = (A:R) 
und bei gegebenem Gesamtwinkel (á + £) eindeutig 
festgelegt ist, wie die Abb. 6 zeigt. 

Die Verringerung der Vertikalkraft V erfordert 
eine Verringerung des Gewichtes G; wenn aber 
das Konstruktionsgewicht nicht herabgesetzt wer- 
den kann, dann läßt sich durch eine Gegenfeder 
(Hubfeder) viel erreichen. Man kann z. B. eine 
Gegenfeder anordnen (Linie II in der Abb. 15), die 
zu Beginn der Bewegung (a 40°, h 0) die 
Hälfte des Eigengewichts ausgleicht und am Hub- 
ende vollständig entspannt ist. 

Um die Vertikalkraft zu Beginn der Bewegung 
möglichst herabzudrücken, wird angenommen, daß 
die Ausschaltfeder keine Vorspannung. hat; ihre 
Kraft am Hubende sei 20 kg. Mit Berücksichtigung 


‘ der Bewegungswiderstände in den Vorkontakten 


und in den Hauptkontakten ergibt sich daher die 
Linie V’ der Vertikalkräfte. Für die Berechnung 
des Drehmomentes erhält man daher die folgende 
Uebersicht: | ' 


163,5 mm). 


Zahlentafiel 20. 


l V’ kg V:P für Z = 0,8 P-R 
j a+Ê | Abb 15 Abb. 6 Pkg mg 
40° 00 25 0,742 33,7 5,50 
350 go 27 0,826 32,7 534 
306 10° 30 0,896 33,5 5,47 i 
25° 15° 32 0,940 34.1 5 57 
20° 200 34,5 0,968 35,6 5,81 
150 250 36.5 0,982 37,2 6,07 
130 27° 37,5 0,985 38.1 6,22 
10 30° 39 0,982 39,7 |- 648 
0» 


-Á a a a en | men | e Ü a |) e a nt | mn | re | sr 


V’kg V:Pfür = 0,8 P-R 
“HP | Abb. 15 Abb. 6 Sg mkg 
0° 40? 44,5 | 0,960 46,3 7,56 
10° 500 49 0.919 53,4 872 
200 60% 54 0,874 61,8 10,10 
300 706 58,5 0.830 70,5 11,51 
370 77 66,5 0.799 83,2 13,6 
400 806 68 0,787 86,4 14,11 
450 856 85 0 766 111 18 14 
500 90% 87 0,744 117 1913 
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Die Drehmomentkurve II (Abb. 16) läßt die 
wesentliche Herabsetzung der Werte P-R auf 
einem großen Teil des Kurbelweges erkennen. Die 
geänderte Kurve II entspricht dem Drehmomente, 
das ein Drehmagnet oder ein Hubmagnet abgeben 
kann, wesentlich besser als die Kurve I. 


- Aus dem Beispiele ist der Wert der Schaubilder, 
Abb. 6 und 14, die allgemeine Gültigkeit besitzen, 


klar erkennbar. Es macht mit Verwendung dieser 


Polytechnische Schau. 
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Schaubilder keine Schwierigkeiten, beim Entwurf 
einer Konstruktion die Eigentümlichkeiten des 
Schwingkurbel-Lenker-Getriebes zu berücksich- 
tigen und das Getriebe so zu gestalten, daß man 
zu einer möglichst günstigen Gesamtwirkung 
kommt. Der Hauptwert der vorliegenden Berech- 
nungen liegt darin, daß man den Einfluß der ein- 
zelnen maßgebenden Größen (A:R) (V:P) (at) 
(h:R) und h leicht beurteilen und berücksichtigen 
kann. 


Polytechnische Schau. 


(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Der Frachtverkehr durch die Luit. Die Auf- 
gabe des Flugzeuges als Verkehrsmittel besteht 
nicht allein in der Personen-, sondern auch in der 
Güterbeförderung, die heute schon eine so große 


Bedeutung hat, daß ihre. Entwicklung und Verbesse- 


rung einer der leitenden Gesichtspunkte für die Er- 
zielung der: Wirtschaftlichkeit im Luftverkehr ist. 
Der Platzmangel in unseren gegenwärtigen Ver- 
kehrsflugzeugen zwingt das Flugzeug, sich auf die 
Beförderung von Einzelgütern zu beschränken, wo- 


bei seine große Geschwindigkeit, die es vor den. 


Land- und Seeverkehrsmitteln auszeichnet, es im 
besonderen Maße für den Eilfrachtverkehr geeignet 
macht. Hierbei handelt es sich vor allem um 
Waren und Güter, die infolge ihres hohen Sach- 
bzw. Qualitätswertes oder ihres zeitlich-begrenz- 
ten Gebrauchswertes einen schnellen Transport er- 
fordern, oder um Sendungen, die aus wirtschaft- 
lichen oder sonstigen Gründen sofort und beschleu- 
nigt befördert werden müssen. l 

Diese Bedeutung der Güterbeförderung auf dem 
Luftwege ist von den interessierten Kreisen in 
Handel und Wirtschaft bald erkannt und mit der 
zunehmenden Ausdehnung des Luftverkehrs in 
steigendem Maße ausgenutzt worden. Im ersten 
Halbjahr 1925 sind von den beiden Deutschen Luft- 
verkehrsgesellschaften auf 2’ Mill. Flug-km 266 t 
Fraclit befördert worden; das ist dreimal so viel 
wie im ganzen Jahre 1923. Auch in diesem Jahre 
ist das Interesse am Luftfrachtverkelhr weiter ge- 
stiegen, wofür vor allem die großen Vorzüge, die 
der Luft-Transport mit sich bringt, von ausschlag- 


gebender Bedeutung sind. Außerdem haben der . 


Ausbau des deutsch-mitteleuropäischen Strecken- 
netzes, die sorgfältige und zweckmäßige Fracht- 
organisation des deutschen Luftverkehrs und die 
Einstellung nach rein wirtschaftlichen Gesichts- 
punkten gebauter Handelsflugzeuge den Güterver- 
kehr weiter gefördert. 


Da der Luftverkehr ein ausgesprochener Schnell- 
verkehr ist, kommt seine Ueberlegenheit über alle 
anderen Transportgelegenheiten desto mehr zur 
Geltung, je größer die zurückzulegenden Entier- 
nungen sind. Die Geschwindigkeit des Flugzeuges 
ist heute durchschnitlich 2%mal so groß wie die 
eines D-Zuges, wobei der Anteil der Nutzlast an 
der Gesamtlast beim Flugzeug 18 und beim D-Zug 
5,8 v.H. beträgt. Dagegen verhalten sich bei diesen 
beiden Verkehrsmitteln die Antriebskräfte zur Be- 
wegung einer Nutztonne wie 13 zu 1. Diesen 
Mangel an Wirtschaftlichkeit macht das Flugzeug 
jedoch wett durch seine überragende Geschwindig- 


keit und die dadurch erreichte Zeitersparnis, durch 
den Wegfall der Gleitbahnkosten und die Ersparnis 
an Umwegen, die 7 bis 30 v.H. gegenüber der Bahn 
beträgt. Die an die Betriebssicherheit und -regel- 
mäßigkeit zu stellenden Anforderungen werden 
vom planmäßigen Luftverkehr in vollem Maße er- 
füllt, denn die Flugzeuge der deutschen Lufthansa 
sind bisher im Streckenverkehr mit einer Sicher- 
heit von 100 v.H. und einer ‚Regelmäßiskeit von 
98,7 v.H. geflogen. 

Die bisherige Entwicklung des Luftverkehrs hat 
es mit sich gebracht, daß heute noch Personen und 
Güter mit denselben Flugzeugen gemeinsam beför- 
dert werden. Da diese Maschinen aber für die Be- 
förderung von Personen gebaut sind, eignen sie 
sich ihrer. ganzen Konstruktion nach nicht für den 
Lastentransport. Deshalb geht die weitere Ent- 


wicklung dahin, die Frachtbeförderung vollkommen - 


vom Personenverkehr zu trennen, was auch durch 
den Umstand begünstigt wird, daß «er Fracht- 
strom nicht gleichbedeutend mit dem Personen- 
strom ist. Es wird daher in Zukunft reine Fracht- 
und reine Passagierlinien geben. Dann wird sich 
auch der Einsatz von besonderen Frachtilugzeugen 
lohrıen, die nur der Güterbeförderung dienen und 
naturgemäß geräumige und leicht zugängliche 
Laderäume enthalten müssen. Als Vorläufer dieser 
zukünftigen Lastenflugzeuge sind die heutigen 
Zeitungstransportilugzeuge anzusehen, die Zei- 
tungspakete im Gesamtgewicht von 400 kg mit 
hoher Fluggeschwindigkeit befördern und auch ein- 
zelne Pakete über Orten, an denen nicht gelandet 
werden soll oder kann, mittels einer einfachen 
praktischen Vorrichtung im Fluge abwerfien kön: 
nen. („Fördertechnik und Frachtverkehr“ 
Bd. Hit. 15.) Dipl.-Ing. Abendroth 


Verbrennungskraitmaschinen. (Hauptversamm- 
iung des VDI 1927.) 

Im Wettkampf zwischen der lDampikraft- 
maschine, in der die Wärme von Brennstofien jeder 
Art verwertet werden kann, und der Verbrennungs- 
maschine, die vorerst auf die hochwertigen gas- 
förmigen und insbesondere auf die ilüssigen Brenn- 
stoffe angewiesen ist, beginnt sich mit fort- 
schreitender Entwicklung eine gewisse Abgrenzung 


der Anwendungen abzuzeichnen, durch die jeder 


dieser Maschinenarten weite Möglichkeiten zu- 
gewiesen werden und die trotzdem die technische 
Vervollkommnung der Maschinen in ganz be- 
stimmten Richtungen ermöglicht. 

Während dem Dampfbetrieb in erster Linie das 
Gebiet der ortsfesten Anlagen vorbehalten bleibt, 
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wo in Verbindung mit großen Einzelleistungen für 


sehr hohe Anfangsdrücke namentlich durch die 
Verwertung von Anzapf- und Gegendruckdampf 
für Heizzwecke der Wärmebedarf für die Kraft- 
eızeugung bedeutend verringert werden kann, geht 
die Entwicklung . der Verbrennungsmaschinen, 
wenigstens soweit sie flüssige Brennstoffe ver- 
werten, ganz deutlich in der Richtung der Fahr- 
zeugmaschinen. Der Umfang dieses Anwendungs- 
gebietes ıst dem der Dampfmaschinen mindestens 
ebenbürtig und läßt auch an Mannigfaltigkeit 
ebensowenig wie bei der Dampfmaschine zu wün- 
schen übrig, wenn man sich vorstellt, welche Unter- 
schiede z. B. ein Großdieselmotor für Schiffsantrieb 
und ein schnellaufender Vergaser- oder Zünder- 
motor für den Kraftwagenantrieb aufweisen. 


In der gelegentlich der diesjährigen Haupt- ` 


versammlung - stattfindenden Fachsitzung „Ver- 
 brennungsmotoren“, die am 28. Mai um 9 Uhr vorm. 
in der Aula des Realgymnasiums eröffnet und wie 
stets in den letzten Jahren von Prof. Dr.-Ing. Nägel 
geleitet wurde, besprach man aus dem großen Ge- 
biet der Verbrennungsmotoren wieder eine kleine 
Gruppe von Fragen. Wegen der Bedeutung der 
Arbeiten des Ausschusses für die Neuaufstellung 
von Regeln für Leistungsversuche an Ver- 
brennungsmotoren und Gaserzeugern leitete Prof. 
Langer, Aachen, die Sitzung mit kritischen Be- 
trachtungen über die Wertung von Verbrennungs- 
ınotoren ein; da alle heutigen Verbrennungs- 
motoren auf dem deutschen Patent 532 von Otto 
beruhen, das am 4. August d. J. 50 Jahre alt wird, 
legt ein Bedürfnis vor, für Gasmaschinen, die nach 
dem Verpuffungsverfahren, und für Dieselmotoren, 
die nach dem Gleichdruckverfahren arbeiten, ver- 
schiedene Vergleichsprozesse zu verwenden, um 
ihren Gütegrad zu berechnen. Vielmehr genügt für 
alle der bekannte Ottosche Prozeß. 

Als zweiter Hauptpunkt der Verhandlungen war 
eine Aussprache über die neuesten Fortschritte im 
Bereich der schnellaufenden Dieselmotoren in Aus- 
sicht genommen. Zu dieser Frage berichtete Prof. 
Dr.-Ing. Stribeck, Stuttgart, über beachtenswertc 
Ergebnisse von Temperaturmessungen während 
der Verbrennung im Zylinder des Acro-Motors der 
Firma R. Bosch A.-G. Seine Versuche haben er- 


geben, daß bei diesem Motor das bei hohen Dreh- . 


zahlen so schwierig erscheinende Problem, Luft 
und Brennstoff ıniteinander im richtigen Verhältnis 
und möglichst innig zu mischen, sich gleichsam 
selbsttätig im Verlauf der Verbrennung vollzieht. 
Infolge der eigenartigen Anordnung eines trichter- 
förmigen Brennraumes mit daran anschließendem 
Luftspeicher im Kolben paßt sich nämlich, wie 
Temperaturmessungen in verschiedenen Höhen des 


Brennraumes im Zylinder beweisen, die Ge- 


schwindigkeit der Mischung von Luft und Brenn- 
stoff selbsttätig der Drehzahl an, die Mischung er- 
folgt also um so schneller, je höher die Drehzahl 
ist. Die Versuche wurden mit Thermoelementen 
mit sehr dünnen Drähten bei Drehzahlen bis zu 
$00 Umil./Min. durchgeführt, wobei Temperaturen 
bis zu 2100° aufgenommen worden sind. 

Als weiteren Beitrag zum gleichen Thema be- 
sprach Prof. Dr.-Ing. K. Neumann, Hannover, seine 
Untersuchungen am Dorner-Motor. Dieser Bericht 
ist insofern bemerkenswert, als er das Problem 
des schnellaufenden Dieselmotors zum erstenmal 
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sozusagen auf eine exakte wissenschaftliche Grund- 
lage stellt. Die Ergebnisse der Untersuchungen 
zeigen nämlich, daß heute grundsätzlich keine 
Schwierigkeit mehr besteht, kleinste Brennstoff- 
mengen bei jedem Arbeitsspiel genau der Belastung 
entsprechend auch bei hohen Drehzahlen jedem 
Zylinder zuzumessen und vollkommen zu ver- 
brennen. Vörbedingung hierfür ist nur, daß der in 
den Zylinder eingespritzte Brennstoff schnell die 
notwendigen Zustandsänderungen erfährt und mit 
einer Geschwindigkeit verbrennt, die im Verhältnis 


zur Kolbengeschwindigkeit hoch ist. Von diesem 


Verhältnis der Geschwindigkeit der Verbrennung 
zur Kolbengeschwindigkeit hängt dann der Verlauf 
der Drücke im Zylinder während der Verbrennung 
und Expansion ab. Um schnelle Verbrennung zu 


erreichen, muß man für gzenügende Luftzufuhr. 


sorgen. Das bedingt auch bei hohen Drehzahlen 
einen hohen Liefergrad des Zylinders als Luft- 
pumpe. 

In der Fachsitzung sprach ferner De L. 
Richter, Wien, über Probleme der Zündermotoren 
für flüssige Brennstoffe. Mit diesem Bericht wur-. 
den zum erstenmal auch Fragen der schnellaufen- 
den Vergasermaschinen für Kraftwagen in den 
Kreis der Verhandlungen dieser Fachsitzung ein- 
bezogen, was sich wegen der großen Bedeutung 


solcher Maschinen für die neuzeitliche Verkehrs- 


technik auch ohne weiteres rechtfertigt. 


Kritische Betrachtungen über die Wertung von 
Verbrennungskraitmaschinen. (Prof. Langer auf 
der Hauptversammlung des VDI. 1927.) 

Am 4. August d. J. wird das deutsche Patent auf 
den Viertaktmotor von Otto fünfzig Jahre alt. Nicht 
nur der Viertakt, sondern auch die Vorverdichtung 
vor der Verbrennung .hat dieses DRP. Nr. 582 in 
die Technik der Verbrennungsmaschinen eingeführt. 
Den vor 50 Jahren nicht unberechtigten Wunsch, 
den „Explosionsstoß* durch eine künstliche Ver- 
langsamung der Verbrennung zu vermeiden oder 
doch zu mildern, findet man heute unter dem 
Namen „Gleichdruckverbrennung“ bei Diesel- 


maschinen wieder. Bei der Gleichartigkeit der . 


Wärmezufuhr und der Wärmekraftwirkung in allen 
Verbrennungsmaschinen darf der Gleichdruck- 
prozeß jedoch nicht als Kennzeichen der Unter- 
scheidung für Diesel- oder Halbdieselmaschinen 
genannt werden. | 


Infolge der verschiedenen Vergleichsprozesse 


für Gasmaschinen und Dieselmaschinen (,Ver- 
puffungsprozeß“ und „Gleichdruckprozeß“) ist eine 
Spaltung in die Gruppe der Verbrennungsmaschinen 
lineingebracht worden, die ein sachlich un- 
begründetes und unfruchtbares Auseinanderleben 
dieser Maschinengruppen begünstigt. 

Die Angst vor Hochdruckverbrennung ist im 


heutigen technischen Zeitalter des Höchstdruckes 


nicht mehr am Platze. Die Wärmekraftwirkung 
aller Verbrennungsmaschinen sollte nur mit dem 
Otto-Prozeß, als dem innerhalb des Zylinderraumes 
vollkommensten, verglichen werden. Diese Wer- 
tung soll und kann in einfacher Weise durch Auf- 
stellung von Rechentafeln praktisch erleichtert 
werden. 

Eine noch zu wenig beachtete Kennzahl bei Ver- 
brennungsmaschinen ist die Temperatur der Ab- 
gase. Sie läßt den Grad der Anstrengung der Ma- 


200 Polytechnische Schau. 


schine, Unregelmäßigkeiten im Energieumsatz deut- 
lich erkennen und ist von maßgebender Bedeutung 
für die Betriebsicherheit und Lebensdauer der 
. Maschine. Es kommt dabei nicht so sehr auf die 
Höhe der Abgaswärme, sondern auf die Abgas- 
temperatur an, die unter allen Umständen niedrig 
gehalten werden muß. Hohe Abgaswärme bei 
niedriger Abgastemperatur ist nicht als Nachteil zu 
werten. Ausgiebige innere Belüftung der Maschine, 
sei es durch großen Luftüberschuß, sei es durch 
zusätzliche Spülluft nicht nur bei Zweitakt, sondern 
auch bei Viertakt-Maschinen ist vorteilhaft. 

. Die im technischen Schrifttum veröffentlichten 
Wärmebilanzen zeigen fast ausnahmslos den Fehler 
einer falschen Buchung der Reibungsarbeit und der 
Arbeit der Nebenmaschinen, wodurch die Abwärme 
zu klein erscheint. 


Die Bedeutung der Anstrichstoife für Technik 
und Wirtschaft. (Vortrag auf der Hauptversamnı- 
lung des Vereins deutscher Chemiker e. V.) 

Betrachten wir unsere Gebäude, unsere Möbel, 
unsere Verkehrsmittel, wie die Maschinen und Ge- 
räte, so bemerken wir, wie nur eine geringe Zahl 
von Rohstoffen zur Verfügung steht, mit denen wir 
die zu stellenden Forderungen des höchsten 
Nutzens für uns und die der Schönheit gleichzeitig 
erfüllt werden. Wir brauchen also Anstrichstoffe 
und zwar in ganz erheblichen Mengen, um künst- 
liche Farbüberzüge herzustellen, für die Erzeug- 
nisse aus Gewerbe und Technik, die "aus diesen 
Rohstoffen hergestellt sind. Anstrichstoffe in 
diesem Sinne sind nicht nur die streichfertigen 
Farben und Lacke, sondern alle Stoffe, die für sich 
allein oder in Verbindung mit anderen zur Her- 
stellung von Anstrichen oder anstrichartigen Ueber- 
zügen dienen, also auch die Farbpulver, wie wir 
sie als Erd-, Mineral- und Pigmentfarben kennen, 
ferner die Flüssigkeiten, die als Binde- oder 
Streichmittel dienen und die meisten Rohstoffe 
dazu, ferner die Verdünnungsmittel, Trockenstoffe 
und dergl. Die Anstrichstoffe haben in dreifacher 
Hinsicht technische Bedeutung. Sie sind in erster 
Linie Gegenstand der produzierenden Technik, in 
zweiter Linie sind sie der Werkstoff der ver- 
arbeitenden Technik und schließlich sind sie das 
notwendige Hilfsmittel vieler Techniken, die 
schützende und verschönernde Anstriche not- 
‚wendig brauchen. Der Umstand, daß für die An- 
strichstoffe die verschiedenartigsten Rolımaterialien 
Verwendung finden, daß aber auch naclı Fertig- 
stellung es ganz verschiedenartige Körper von sehr 
verschiedenartigen Eigenschaften sind, bringt es 
mit sich, daß das Gesamtbild der Techniken, die 
‚hier in Betracht kommen, höchst kompliziert ist. 
Sowohl als Farbstoffe, wie als Bindemittel kom- 
men anorganische und organische Substanzen in 
Frage. Die Herstellung geschieht teils durcli 
mechanische, teils durch chemische Prozesse, viel- 
fach durch komplizierte Verfahren, in denen beide 
Herstellungsarten vereinigt sind. Von den Farb- 
stoffen sind einerseits die weißen Farben, Bleiweiß, 
Zinkweiß und Lithopon, sowie Titanweiß von 
großer Bedeutung, andererseits die bunten Farben, 
die teils natürliche und künstliche Mineralfarben 
sind, teils organische Farbstoffe, unter denen die 
sog. Lackfarben die Hauptrolle spielen. Unter den 
Bindemitteln spielen besonders das Leinöl und die 


f 
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Celluloselack den- Oellack in hohem 
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hieraus hergestellten Firnisse die Hauptrolle, ferner 
die unter Verwendung von natürlichen und künst- 
lichen Harzen hergestellten Lacke. Wichtig sind 
auch tierischer Leim und Pilanzenleim, Kasein- 
produkte und dergl. In neuerer Zeit haben sich die 
Celluloselacke schon auf manchem Gebiet das Feld 
erobert. Ihre besondere Bedeutung liegt darin, daß 
ınan bei ihrer Herstellung von chemisch genau 
definierten Substanzen ausgeht. Wenn es gelingt, 
die Schwierigkeiten zu überwinden, die in An- 
betracht des Umstandes, daß noch wenig Er- 
fahrungen vorliegen, sehr groß sind, dann wird der 
Maße ver- 
drängen. Damit werden auch an die Farbenindustrie 
neue hohe Anforderungen gestellt. 

~ Unter den angeriebenen Farben verdienen vor 
allem die Druckfarben Beachtung, weil bei diesen 


hinsichtlich Feinheit der Mahlung usw. besonders 


hohe Anforderungen gestellt werden. Säure- 
beständige Lacke sind wichtig für die chemische 
Industrie, Isolierlacke für die Elektrotechnik. Die 
Anstrichtechnik ist neuerdings in den Vordergrund 


des Interesses gerückt, da man vielfach dazu über- 


gelit, die Handarbeit durch mechanische Auftrags- 
verfahren zu ersetzen. Ein notwendiges Hilfs- 
mittel der Technik sind die Anıstrichstoffe in der 
Bautechnik, Eisenbauten bedürfen größter Sorgfalt. 
Die Schiffsbodenfarben müssen nicht nur rost- 
schützend wirken, sondern auch die Bewachsung 
des Schiffsbodens mit Pflanzen und Muscheln ver- 
hindern oder wenigstens einschränken. Alle Falır- 
zeuge für Land, Wasser und Luft sind ohne An- 
strich nicht denkbar. Bedeutende Mengen von An- 
strichstoffen werden für die Fabrikation von 
Wachstuchen, Kunstleder und Linoleum verbraucht. 


Besondere Bedeutung haben die Anstrichstoffe für 


die Tapetenfabrikation, die Herstellung von Bunt- 
papier und vor allem für alle graphischen Gewerbe. 
Die Entwicklung der Druckverfahren ist ohne 
gleichzeitige Entwicklung der Druckiarbenindustrie 
nicht denkbar. — Um ein richtiges Bild der wirt- 
schaftlichen Bedeutung der Anstrichstofife zu be- 
kommen, ist es notwendig, sich sowohl für die wirt- 
schaftlichen Verhältnisse der Produktion, die Ver- 
hältnisse in den verarbeitenden Industrien und Ge- 
werben als auch über die Bedeutung der Anstriche 
für die gestrichenen Objekte Rechenschaft zu 
geben. Besonders charakteristisch ist, daß die 
Rohstoffe aus allen Zweigen der Weltwirtschaft 
stammen, nur ein geringer Teil durch einheimische 
Produktion gedeckt wird. Nach den Feststellungen 
der Berufsgenossenschaft der chemischen Industrie 
Deutschlands sind 1924 391 Betriebe mit 13 050 


versicherten Personen in der Mineral- und Farben- 


waıenindustrie gezählt worden, in der Firnis-, 
Lack- und Kittindustrie 1195 Betriebe mit 17 435 
versicherten Personen. Darunter sind viele sehr 
kleine Betriebe von geringer Bedeutung. In Ver- 
bänden zusammengeschlossen sind etwa 150 Be- 
triebe mit etwa 10000 Arbeitern, die weiße und 
bunte Farbstoffe herstellen. Die überwiegende 
Mehrzahl der Betriebe sind solche mit 5—25 
Arbeitern, ein größerer Teil hat bis 100 Arbeiter, 
pur wenige Fabriken. beschäftigen 100—000 Arbeiter. 
Reine Lackfabrikationsbetriebe gibt es etwa 200, 
davon hat die Hälfte weniger als 5 Arbeiter. Der 
Wert der Gesamtproduktion an Buntfarben beträgt 
200 Mill. RM, der an weißen Farbstoffen etwa 40 
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bis 50 Mill. RM. Lacke werden für etwa 100 Mill. 
RM hergestellt. Dazu kommen 2—3000 t Eisen- 
lacke, 10 000 t Carbolineum und große Mengen von 
anderen präparierten Teerprodukten. Die Ausfuhr 
von Anstrichstoffen aller Art beläuft sich auf etwa 
50 Mill. RM. In den Betrieben, die Anstriche her- 
stellen, sind über 120 000 Personen beschäftigt. Eine 
umfassende Feststellung, welche Farbmengen in 
den einzelnen Industriezweigen verbraucht werden, 
ist zurzeit noch nicht möglich. Beispielsweise sei 
erwähnt, daß die Linoleumindustrie für etwa 8 Mill. 
RM verbraucht, die Werften z. Z. 2,2 Mill. (gegen 
49 vor dem Kriege), die Eisenbahnen etwa 8 bis 
9 Mill., die Druckfarbenindustrie für etwa 25 Mill. 
RM. Die weitaus größten Mengen werden auch 


heute noch in den Malereibetrieben verarbeitet. 
Dr. K. Würtb, Schlebusch. 


Werkstofftagung. Die Vorarbeiten zur Werk- 
stofftagung sind inzwischen soweit fortgeschritten, 


daß das endgültige Programm sowohl für die 


Werkstoffschau als auch für die Werkstoffvorträge 
nunmehr festliegt. In der soeben erschienenen 
Druckschrift WT 4 sind sämtliche Vorträge, die auf 
der Tagung gehalten werden sollen, sowie die 
genaue Zeiteinteilung bekanntgegeben. Insgesamt 
sind in der Zeit vom 22. Oktober bis 4. November 
40 Vortragsreihen geplant, die einerseits nach den 
Werkstoffen selbst, andererseits nach den Ver- 
braucher- und Interessentengruppen gegliedert 
sind.) Auch die Platzeinteilung in der Neuen 
Automobilhalle am Kaiserdamm liegt nunmehr end- 
gültig fest. Neben allen technischen Einzelheiten 
hat man auch die Frage der künstlerischen Gesamt- 
wirkung von der Art des Aufbaues eingehend ge- 
prüft. In der Mitte der Halle befindet sich die 
Werkstoffprüfschau, an den Seiten und auf der 
Galerie die Werkstoffübersicht.e Diese beiden 
Hauptteile der Werkstoffschau sind wieder in drei 

1) Die „Bau- und Werkstoffe“, das etwa alle 4 Wochen 
erscheinende Beiblatt der VdI-Nachrichten enthält in Nr. 30 


vom 27. Juli 1927 einen genauen Zeitplan der Werkstoff- 
vorträge. 


"Werkstofivorträgen 
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Untergruppen: Stahl und Eisen, Nichteisenmetalle 
und elektrotechnische Isolierstoffe unterteilt. 

Ferner sind auf der Galerie für eine Bücherei 
und eine Zeitschriftenschau, sowie für den Deut- 
schen Normenausschuß, den Deutschen Verband 
der Materialprüfungen der Technik und den Deut- 
schen Ausschuß für Technisches Schulwesen Plätze 
vorhanden. Als bleibendes Ergebnis dessen, was 
auf der Werkstofftagung gezeigt wird, soll ein ganz 
neuartiges Werkstoffhandbuch in Form eines Ring- 
buches herausgegeben werden, von dem jedes 
Einzelblatt käuflich erworben und jederzeit ergänzt 
oder ersetzt werden kann. Die einzelnen Abschnitte 
für die drei großen Gruppen werden von hervor- 
ragenden Fachleuten der jeweiligen Sondergebiete 
nach einem einheitlichen Plan bearbeitet und in 
sergfältiger Gemeinschaftsarbeit genau geprüft. Die 
Darstellung wird zugleich elementar und wissen- 
schaftlich sein, damit das Werkstoffhandbuch ein 
wertvölles Hilfsmittel für die Zusammenarbeit aller 
Kreise:.der Technik sein kann. Der Beirat der Ver- 
braucher, der sich aus den Vertretern der tech- 
nischen Behörden, der weiter verarbeitenden 
Industrie, des Handwerks und auch der letzten Ver- 
braucher zusammensetzt, hat inzwischen in zehn 
Verbrauchergruppen und einer Anzahl besonderer 
Werkstoffausschüsse gemeinsam mit den Erzeuger- 
zruppen wertvolle Vorarbeit geleistet und dafür 
gesorgt, daß den Wünschen und Anregungen der 
Verbraucher bei der Werkstoffschau und. den 
Rechnung getragen . wird. 
Jeder Verbraucher, der zur Mitarbeit an den 
wichtigen Fragen der Werkstoffkunde und der 
Materialprüfung bereit ist, ist dem Beirat der Ver- 
braucher jederzeit willkommen. Inzwischen ist ein 
Plakat angefertigt worden, das von der Presse- 
stelle der Werkstofftagung allen Interessenten in 
verschiedenen Größen zur Verfügung gestellt wer- 
den kann. Das gleiche gilt von der Druckschrift 
WT4, die etwa 30 Seiten umfaßt und über alle 
wichtigen Fragen der Organisation und Einteilung 
genaue Auskunft gibt. 


Bücherschau. 


Verhalten von raschlaufenden Gegendruckturbinen 
bei Drehzahländerungen.. Von Dr.-Ing. K. 
Mauritz. R. Oldenbourg, München und 
Berlin, 1927, 4,50 RM. 

Die :46 Textseiten umfassende Arbeit berichtet 
von Versuchen über den Verlauf des Dampies in 
einer Gegendruck-Turbine bei Aenderung der Um- 
drehungszahl zwischen 7540 und 577 1/min. Es er- 
gab sich, daß außer den bekannten, rechnungs- 
mäßig festzustellenden Verlusten auch bei den 
höchsten Umdrehungszahlen keine Sonderverluste 
auftreten. Von besonderem Interesse für die Meß- 
technik ist noch die Art, wie die Temperaturen fest- 
gestellt wurden. Das Heft bringt wesentliche Er- 
kennnisse bei, die für die Verwendung von Dampf- 
turbinen auf Lokomotiven von hohem Wert sind; 
es sei der Beachtung der interessierten Stellen 
dringend empfohlen. Stephan. 


Erdstatische Berechnungen mit Reibung und Kohä- 
sion (Adhäsion) und unter Annahme kreiszylindri- 
scher Gleitilächen. Von W. Fellenius. Ber- 
lin 1927, Wilhelm Ernst & Sohn. Geh. 4,20 RM. 


Das 40 Seiten umfassende Heft untersucht aus- 
führlich die Stabilität von Böschungen und Kai- 
mauern unter der Voraussetzung kreiszylindrischer 
Gleitflächen, die ia den wirklichen Verhältnissen 
wesentlich näher kommen als die meist benutzten 
ebenen. Die Arbeit enthält im ersten, kleineren 
Teil eine Untersuchung, bei der nur die Kohäsion 
der Erdmassen berücksichtigt wird; im zweiten 
Teil wird dann das Zusammenwirken von Kohäsion 
und Reibung eingehend auseinandergesetzt. Die 
Ergebnisse werden in Kurventafeln übersichtlich 
zusammengefaßt. Der Schluß bringt ein Zahlen- 
beispiel, daß die gute Uebereinstimmung der vorge- 
tragenen Rechnungen mit den in Gotenburg bei 
dem Rutsch einer Kaimauer gemachten Beobaclı- 


tungen zeigt. Stephan. 
Der kreisrunde Ueberfall und seine Abarten. Von 
A. Stauß und K. von Sanden. R. Olden- 


bourg, München und Berlin. 
Das Heft von 39 Textseiten Umfang gibt zu- 
erst eine genaue Theorie des kreisförmigen Ueber- 
falls mit beliebigem Füllungsgrad. Darauf folgt das 
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‘"Hauptteile der Kolbendampfmaschinen; 
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Ergebnis von Messungen über die Ueberfallziffer 
w ~ 0,59 innerhalb der meist vorkommenden Ver- 
hältnisse. Daran schließt sich noch eine umfassende 
Untersuchung über verschiedene andere Ueberfall- 
formen. Der Sonderabdruck aus der Zeitschrift 
„Das Gas- und Wasserfach“ bringt eine wertvolle 
Erweiterung unserer Kenntnisse über den Gegen- 
stand und sei daher der Beachtung der Interessen- 


ten bestens empfohlen. Stephan. 


Die Kolbendampimaschinen, ein Lehr- und Hand- 
buch für Studierende, Techniker und Ingenieure. 
Bearbeitet von A. Pohlhausen, Dipl.-Ing. 
Fünfte, vermehrte und verbesserte Auflage. Mit 
23 Tafeln und 440 Textfiguren. Leipzig, Otto 
Spamer, 1925. Preis: Geh. 25 RM, geb. 28 RM. 

Seit Einführung der Dampfturbine in der Kraft- 
zentrale ist die Literatur über Dampfmaschinen, die 
— soweit Dampf in Frage kommt — bis zu einer 
Grenze von etwa 500 PS, vereinzelt auch noch 
mehr, als Antriebsmaschinen für Beleuchtung und 
Transmission die Regel bilden, spärlicher ge- 
worden. 

Das vorliegende Werk, wohl das umfangreichste 
über die Dampfmaschine, zeigt in seiner neuen, der 
fünften Auflage, wesentliche Aenderungen gegen- 
über der früheren, indem es vornehmlich den Ver- 
besserungen Rechnung trägt, die getroffen wurden, 
um den Kohlen- und Dampfverbrauch noch mehr 
herabzudrücken und die Dampfmaschine gegen- 
über dem Rohölmotor wettbewerbsfähig zu er- 
halten. Der Inhalt des Buches ist gegliedert in: 
Ein- und Mehrzylindermaschinen; Untersuchung 
der Kolbendampfmaschine; Bewegungsverhältnisse, 
Kräfteverteilung und Massenwirkungen der Kolben- 
dampfmaschinen; Steuerungen; Geschwindigkeits- 
regler; Kondensation; Allgemeine Anordnung und 
Kolben- 
dampfmaschinen mit Ab- und Zwischendampf- 
verwertung. Neubearbeitung haben namentlich die 
Abschnitte über die Gleichstromdampfmaschine er- 
fahren, wobei die neueren Arbeiten auf dem Gebiet 
der mechanischen Wärmetheorie eingehende Be- 
achtung fanden, ferner besonders der Abschnitt 
„Kondensation“. Ganz neu aufgenommen ist der 
Teil ,„Kolbendampfmaschinen mit Ab- und 
Zwischendampfverwertung“. Vermißt wird bei den 
Steuerungen die Diffusorsteuerung, Patent Guter- 
muth, die bei den von der Firma Henschel & Sohn 
neuerdings gebauten Lokomobilen Verwendung 
findet und sich gut bewährt; auch hätte, wiewohl 
das Buch sich in der Hauptsache mit den ortsfesten 
Dampfmaschinen befaßt, ein starker Hinweis auf 
die Lokomobile nicht geschadet, die heute noch 
große Bedeutung in der Landwirtschaft, im Ziegelei- 
betrieb, im Hoch- und Tiefbau hat; grade hier fehlt 
ein Buch mit wirklich guten, neuzeitlichen Kon- 
struktionen. | 

Dessenungeachtet gehört das Pohlhausensche 
Werk zu den besten der einschlägigen Literatur und 
macht der großen, mühevollen Arbeit des Ver- 
fassers alle Ehre. Sa. 


Technologie der Maschinenbaustoife. Von Dr.-Ing. 
Paul Schimpke, Professor an der Staat- 
lichen Gewerbeakademie Chemnitz. Fünfte Auf- 
lage., Mit 230 Abbildungen im Text und auf drei 
Tafeln. 395 Seiten.. S. Hirzel in Leipzig. 1925. 
Geh. 13 RM, geb. 15 RM. 


Bücherschau. 
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Das vorliegende Buch hat in kurzer Folge fünf 
Auflagen erlebt, ein Beweis dafür, daß es als kurzes 
Lehrbuch der mechanischen Technologie sich aus- 
gedehnter Beliebtheit erfreut. Im ersten Abschnitt 
„Stoffkunde“ werden Herstellung und Eigenschaften 
der wichtigeren Rohstoffe behandelt, vor allem das 
Eisen, so daß in diesem Teil gleichzeitig die für den 
Ingenieur so wichtige Eisenhüttenkunde mit großer 
Ausführlichkeit zur Darstellung gebracht ist. Der 
zweite Abschnitt bringt die Werkstoffprüfung, der 
dritte die Verarbeitung der Rohstoffe, der vierte 
und letzte die Behandlung wirtschaftlicher Fragen, 
u. a. die Beteiligung der verschiedenen Länder an 
der Eisenherstellung vor und naclı dem Kriege, die 


Preise von Rohstoffen, Halb- und Fertigerzeug- 


nissen. 
In der vorliegenden Auflage ist mit großer Um- 


-= sicht allen Neuerungen Rechnung getragen worden; 


auch wurden, wo erforderlich, neue Abbildungen 
eingefügt bzw. vorhandene durch bessere und an- 
schaulichere ersetzt. Die Arbeiten des 
ausschusses der deutschen Industrie und die 
Arbeiten des deutschen Ausschusses für techniches 
Schulwesen fanden Berücksichtigung; bei der 
Schilderung der einzelnen Bearbeitungsverfahren 
wurde stets die wirtschaftliche Seite in besonderem 
Maße betont. Das Buch, das auch äußerlich gut 
ausgestattet ist, ist in klarer, leicht faßlicher Form 
geschrieben, hat einen außerordentlich reichhaltigen 
Inhalt und wird deshalb sowohl von Studierenden 
technischer Hoch- und Mittelschulen, wie auch von 


. im praktischen Leben stehenden Ingenieuren zur 


Auffrischung vergessener Dinge gern zur Hand ge- 
nommen werden. Sa. 


Technische Schwingungslehre. Von Dr.-Ing. L. 
Zipperer in Oppau. I: Allgemeine Schwin- 
gungsgleichungen. Mit 49 Abbildungen, 111 
Seiten. Il: Schwingungen in Maschinenanlagen 
(Torsions- und Biegungsschwingungen). Mit 44 
Abbildungen, 124 Seiten. Sammlung (Goeschen, 
Bd. 953 bzw. 961. Walter de Gruyter & Co, 
Berlin W.10 und Leipzig, 1927. In Leinen geb. 
ie 1,50 RM. 


In der Einleitung des ersten Bändchens sind 
zunächst grundlegende Begriffe aus der Dynamik 
und Festigkeitslehre zusammengestellt worden, 
deren Verständnis für die Bildung der weiter be- 
handelten Schwingungsgleichungen unbedingt er- 
forderlich ist. Im Anschluß daran werden letztere, 
soweit sie für den Bau- und Maschineningenieur 
von Bedeutung sind, in sehr ausführlicher Weise 
mit allen mathematischen Entwicklungen be- 
handelt, und zwar die einfache harmonische 
Schwingung, die Drehschwingung, die gedämpfte 
und die erzwungene Schwingung ohne und mit 
Dämpfung. Ein weiterer Abschnitt bringt die Be- 


stimmung der Schwingungsdauer und Eigen- 
schwingungszahlen einfacher Systeme, wie des 
mathematischen, physischen und Drehpendels; 


ferner die Ermittlung der Eigenschwingungszahlen 
für Schwingungssysteme unter Wirkung elastischer 
Kräfte, und zwar mit und ohne Berücksichtigung 
der Masse des elastischen Teils. Daß der Verfasser 
der mathematischen Behandlung im besonderen 
Maße Rechnung getragen hat, ist sehr zu begrüßen, 
da hierdurch eine wertvolle Ergänzung zu den Vor- 


Normen- 
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lesungen an der technischen Hochschule geschaffen 
wurde. 

Wer das zweite Bändchen „Schwingungen in 
Maschinenanlagen“ mit Erfolg durcharbeiten will, 
muß mit dem Inhalt des ersten vertraut sein. Hier 
werden im ersten Abschnitt die einzelnen Ver- 
fahren zur Berechnung der Torsionseigenschwin- 
gungszahlen von Wellen mit beliebig vielen 
Scheiben behandelt, und erstere an einem Beispiel 
einer Welle mit drei Scheiben eingehend erläutert. 
Der zweite Abschnitt enthält die Verfahren zur Be- 
rechnung der Biegungseigenschwingungszahlen. 
Ein Rechnungsbeispiel (Maschinenanlage für ein 
Schütte-Lanz-Luftschiff) nach dem Verfahren von 
Tolle ist angegliedert. Ueber die Apparate zur 
experimentellen Feststellung von Schwingungen 
wird das Wesentlichste gesagt. 
handlung der Auswuchtverfahren werden am 
Schluß — ein für den Bauingenieur überaus 
wichtiges Kapitel — die Fundamentsschwingungen 
gestreift; bedauerlich ist nur, daß, wie der Herr 
Veriasser auf den letzten Zeilen selbst bemerkt, 
dieses Gebiet noch ausführlicher Untersuchung be- 
darf, und daß trotz mancher wertvollen Forschungs- 
arbeiten die praktische Auswertung derselben noch 
viel zu wünschen übrig läßt. 

Die beiden Bändchen sind namentlich für die 
Studierenden technischer Hochschulen und im 
praktischen Leben stehende Ingenieure, die die 
höhere Mathematik nicht als Stiefkind ansehen, sehr 
zu empfehlen. Sa. 


Die Statik der Brückenkrane. Mit 20 Textfiguren, 
einer Tabelle und 19 Tafeln, 51 Seiten Text. Von 
J. M. Bernhard, München und Berlin 1925, 
R. Oldenbourg. Geh. 3,80 RM. 


Dem Konstrukteur von Brückenkranen und ver- 
wandten Konstruktionen ist mit der vorliegenden 
Arbeit ein Buch in die Hand gegeben, in welchen 
aus der umfangreichen, zerstreut niedergelegten 
Fachliteratur mit Sorgfalt alles Wesentliche zu- 
saımmengetragen ist. Zwei bis ins einzelne durch- 
geführte Rechnungsbeispiele dienen dem vor- 
genannten Zweck und zeigen den Vorteil, den 
statisch unbestimmte Systeme hinsichtlich voll- 
koınmenerer Materialausnutzung bzw. Gewichts- 
ersparnis, also in wirtschaftlicher Beziehung gegen- 
über statisch bestimmten Systemen bei fahrbaren 
Eisenkonstruktionen bieten. Das Buch, das klar 
und verständlich, unter Vermeidung überflüssigen 
Textes geschrieben ist, verdient die Aufmerksam- 
keit der Fachwelt. Sa. 


í 
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Elektroiahrbuch Oesterreichs 1927. Herausgegeben 
von J. J. Kaindl, Wien Ober-St. Veit. 

Das genannte Jahrbuch umfaßt 358 Seiten und ist 
in sieben Abschnitte gegliedert, die der besseren 
Uebersichtlichkeit halber auf verschiedenfarbigem 
Papier zusammengestellt sind. Der erste Teil ent- 
hält die gesetzlichen Vorschriften, Normen usw., die 
Adressen der in Frage kommenden Aemter und 
Anstalten, der technischen Schulen und der in Be- 
tracht kommenden Verbände und Vereine In 
weiteren Abschnitten ist das Adressenmaterial von 
Burgenland, Kärnten, Nieder- und Ober-Oester- 


reich, Salzburg, Steiermark, Tirol und Vorarlberg, 
getrennt davon dasjenige von Wien niedergelegt. 


In einem besonderen Teil sind die meisten ein- 
schläeigen Adressen von Jugoslawien, Rumänien 
und Ungarn zusammengestellt worden. Die fol- 
genden Abschnitte enthalten: Ein Ortsverzeichnis 
Oesterreich, Jugoslawien, Rumänien und 
Ungarn mit Angabe der Stromarten und Gebrauchs- 
ferner eine Reihe ausländischer 
Firmen, die in Oesterreich vertreten sind, mit 
gleichzeitiger Angabe der Adressen der inländischen 


Vertreter. Der siebente Teil bringt ein Bezugs; 
quellenverzeichnis einschlägiger Fabrikate und 
Artikel. | | 


Für alle diejenigen, deren Betätigungsfeld mit 
der elektrischen Industrie verknüpft ist, bildet das 
Buch für die Anbahnung und Unterhaltung geschäft- 
iicher Beziehungen mit den Donauländern einen 
wertvollen und zuverlässigen Ratgeber. Sa. 


Bei der Schriftleitung eingegangene Bücher. 


A. Deckert & E. Rothe. Mathematische Hilfsmittel für 
"Techniker. Analytische Geometrie. Preis 3,25 RM. 
A. Ziemsen, Verlag. Wittenberg, Bez. Halle. 

R. Dub, Der Kranbau. Ergänzungsband zur 2. Auflage. 
Preis geb. 16,— RM. A. Ziemsen Verlag, Wittenberg. 

K. Würth, Rostschutz. Preis geh. 1, RM. Süddeutsche 
Verlagsanstalt, München, G. m. b. 

K. v. Kerpely, Siliziumstahl als Baustahl und Stahlform- 
zuß. Preis 3,90 RM. Verlag v. Wilhelm Knapp, Halle-S. 

Die Schule des Erfinders. Erfindungs- 
technik. ' Preis 3,— RM. Carl Marhold, Verlagsbuch- 
handlung, Halle-S. 

Die Lage der verarbeitenden Industrie im Lichte der 
Leipziger Frühjahrsmesse 1927. Bearbeitet u. heraus- 
gegeben v. Institut f. Konjunkturforschung Berlin, in 
Verbindung mit dem Leipziger Meßamt. Verlag von 
Reimar Hobbing, Berlin SW 61. 

W. Holtmann, Der Zinkdestillationsprozeß. Preis brosch. 
5,80, geb. 7,40 RM. Verlag v. Wilhelm Knapp, Halle-S. 

G. Haberland, Elektroteclinische Lehrhefte. II. Magnetis- 
mus u. Wechselstromtechnik (Bibl. d. ges. Technik 
352). Preis 1,95 RM. Dr. Max Jänecke, Leipzig. 


Mitteilungen der Polytechnischen Gesellschaft zu Berlin. 


Fugeneisen mit ineinander greifenden Ver- 
zahnungen zur Verhinderung der Stoßwirkungen 
der Räder bei Ueberschreiten der Fugen. Bekanni- 
lich reißt der Beton in gewissen Entfernungen, 
wenn keine Ausdehnungsfugen angeordnet werden: 
dies ist darauf zurückzuführen, daß Wasser- 


aufnahme ein Ausdehnen: und Austrocknen eine 


Verringerung der Länge herbeiführt. Diese Längen- 
veränderungen treten übrigens auch bei allen 
Eruptivgesteinen ein, wie Basalt, Granit usw. 


Die Fugen im Beton, sowohl in Fußbodenflächen 
wie namentlich auch in den Betonstraßen, bieten 


nun den Rädern sofort Angriffsflächen, von welchen 
die Zerstörung der Decke beginnt. 
Hier an der Kante ist 

1. die Festigkeit schon an und für sich nicht so 
groß wie in der Mitte der Fläche. 

2. Findet hier eine größere Beanspruchung statt, 
wie Dr.-Ing. Leitz, München, in seiner Ab- 
handlung „Zur Berechnung des Betonstraßen- 
oberbaues“ die in der „Bautechnik“ 1926, Heft 
44, erschienen ist, nachgewiesen hat. 

3. Bleibt in den Fugen auch stets Wasser stehen, 
und da nasser Beton sich fast doppelt so stark 
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abnutzt als trockener, wie bei Abschleifver- 
suchen in Laboratorien festgestellt worden ist, 
findet somit hier eine größere Abnutzung als in 
der Mitte der Fläche statt. | 
Um daher überall eine gleichmäßige Abnutzung 
zu erreichen bzw. den Kanten dieselbe Festigkeit 
zu verschaffen wie der zusammenhängenden 


Fläche, muß für die Herstellung der Kanten ein 
härteres widerstandsfähigeres Material Verwen- 
dung finden als für die inneren Flächen. 


ante A-B 


Bei den mit den 
_ Fugeneisen (D.R.P.) 
Yreene Flächen 
N wird nicht nur eine 
Verstärkung der 

Tragkonstruktion 
erreicht, so daß die 
sonst erforderlichen 
Eiseneinlagen weg- 
fallen, 
werden 
auch die 
kanten so geschützt, 
daß sie nicht be- 
schädigt werden 
können. 

Wie die Abb. 1 
zeigt, sind die Fugen- 
eisen so ausgebildet, 
daß sie wechsel- 
seitig zahnartig in- 
einander greifen; sie 
- werden so einge- 

baut, daß sie mit 
der anschließenden Oberfläche in einer Ebene 
liegen. Durch die wellenförmigen Vorsprünge der 
gegenüberliegenden Kanteneinfassungen werden 
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Abb. 1. 
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die darübergehenden Räder dauernd gestützt und 
können so schädliche Schläge auf die andere Kante 
nicht ausüben; denn wenn das Rad auf der einen 
Seite bis zur Fuge kommt, wird es durch den Vor- 
sprung von der anderen Seite her schon gestützt, 
findet somit keine Fuge vor und beansprucht daher 
diese Stelle genau so in bezug auf Abnutzung wie 
die daran anschließenden Flächen. 

Wie die Fugen aussehen, wenn sie nicht mit 
Fugeneisen bzw. wenn sie damit eingefaßt sind, 


sondern es: 


Fugen- 


DINGL. POL. JOURNAL 


zeigen Abb. 2 und 3, die Stahlbetonstraßenfelder 


am Breitenbachplatz darstellen, die Ende des 


Jahres 1924 hergestellt sind. Die Aufnahmen sind 


im April 1927 gemacht worden. 
Insbesondere zeigt Abb. 2 zwei 

stoßende Fugen ohne Fugeneisceneinfassung; 

Fugen sind stark abgebröckelt und ausgefahren. 


zusammen- 


Abb. 3. 


Abb. 3 zeigt eine Fugeneiseneiniassung mit der 
patentierten Fugenausbildung; diese Fuge ist schon 
A Jahr nach Fertigstellung mit dem Fugeneisen 
eingefaßt worden, weil sie vollständig abgebröckelt 
war. Die daran anstoßenden Flächen haben gut 
gehalten, Ausbesserungen sind bisher nicht nötig 
geworden. In der Mitte der 7,5 m breiten Straße 
sieht man einen Riß, bei Feldern von 5 m Breite hat 
sich kein Riß gezeigt. 

Abb. 1 zeigt den Querschnitt und die Aufsicht 
auf das neue Fugeneisen, das gegenüber dem aus 
Z-Eisen hergestellten Fugeneisen den Vorteil hat, 


‘daß es nur mit einer Blechstärke von 1 mm in der 


Oberfläche liegt und sich daher mit den an- 
schließenden Flächen gleichmäßig abnutzt. Da bei 
dieser Ausbildung eine Biegungsbeanspruchung des 
Fureneisens durch irgendeine Belastung nicht ein- 
treten kann, dürfte die Haftfestigkeit des Eisens 


fp 


Abb. 4. 


im Beton vollständig ausreichen, so dab sich eine 
weitere Verankerung mit dem Unterbeton erübrigt: 
der Beton, der zwischen den Versteifungswinkeln 
und den gewellten Blechen eingestampft wird, 
dürfte eine hinreichende Verankerung ergeben. 

Abb. 4 zeigt die Aufsicht auf eine mit dem neuen 
Fugeneisen ausgeführte Fläche. 
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Die Elektrizität im neuzeitlichen Eisenhüttenwerk. 
Von Dr.-Ing. H. Kalpers. 


Es hat verhältnismäßig lange. gedauert, bis es 
der Elektrotechnik gelungen ist, in der Eisenhütten- 
industrie festen Fuß zu fassen. Diese Erscheinung 
dürfte zunächst darin begründet sein, daß der 
Hüttenmann den Neuerungen und Umstellungen, 
wie sie die elektrotechnische Industrie vorschlug, 
skeptisch gegenüberstand und daß sein Vorurteil 
gegenüber dem Elektromotor dadurch bekräftigt 
zu werden schien, daß die ersten in der Eisen- 
hüttenindustrie verwendeten Elektromotoren ganz 
und gar nicht befriedigen konnten. Die Anforderun- 
gen, die hier an die elektrotechnische Industrie ge- 


stellt wurden, waren aber auch im Vergleich mit 


anderen Industriezweigen besonderer Art; die 
Motoren hatten nicht allein Förderungen von Gü- 
tern in einem in keiner Industrie gekannten Aus- 
maß mit ständigen Wechselbeanspruchungen zu be- 
wältigen, sondern waren außerdem noch dauern- 
dem Temperaturwechsel und vor allem tagtäglich 
eindringendem Rauch, Staub und Gas ausgesetzt. 
Einem derartig rauhen Betrieb waren die ersten 
Elektromotoren in ihrer ursprünglichen Art denn 
auch nicht gewachsen. Erst nachdem die elektro- 
technische Industrie in der klaren Erkenntnis, daß 
sich ihr hier ein besonders weites und dankbares 
entwicklungsfähiges Betätigungsfeld eröffnen 
könnte, die ersten Krankheitserscheinungen an den 


von ihr gebauten Motoren zu überwinden gelernt. 
und diese den dem Hüttenwerk eigenen Betriebs- 


bedingungen anzupassen verstanden hat, erst 
von dieser Zeit, ab war es ihr möglich geworden, 
ihren Einzug in der Eisenhüttenindustrie zu halten, 
der sich dann aber auch zu einem unaufhaltbaren 
und ständig fortschreitenden Siegeszug gestaltete. 
Begünstigt wurden diese Bestrebungen zum großen 
Teil durch den Umstand, daß die Nachfrage seitens 
der eisenverarbeitenden Industrie, dann der Eisen- 
bahnen, des Auslandes usw. an Eisen- und Stahl- 
waren sich ständig im Wachsen befand und daß die 
Hüttenwerke schon hierdurch gezwungen wurden, 
auch ihrerseits Hand in Hand mit diesem gesteiger- 
ten Bedarf ihre Erzeugung zu erhöhen. Ein wert- 
volles Hilfsmittel hierzu bot die Elektrotechnik, die 
aber auch vom rein menschlichen Standpunkt aus 
betrachet sich insofern als fortschrittlich erwies, 
als sie solche schwere Arbeiten mechanisch zu 


übernehmen in der Lage war, die ganz besondere 
Ansprüche an die Gesundheit und die Körperkraft 
der Arbeiter stellten, z. B. auf dem Lagerplatz für 
Erze, Eisen und Stahl, am Hochofen, im Stahlwerk 
und im Walzwerk. Dann eignete sich die Elektro- 
technik angesichts der verhältnismäßig geringen 
Verluste und der leichten Umwandlung in mecha- 
nische Energie, Licht und Wärme auch weit besser 
als der seit Jahren vorherrschende Dampf zur 
Fortleitung auch in entferntere Betriebe, ein Um- 
stand, der bei dem besonders großen Umfang der 
meisten Hüttenwerke sehr schwer ins Gewicht 
fällt. Es ist wohl nicht zu viel gesagt mit der Be- 


hauptung, daß die Eisenhüttenwerke ihre riesen- _ 


hafte Produktionssteigerung in den letzten Jahr- 
zehnten ohne Hilfe der Elektrotechnik nicht hätten 
durchführen können, die es fertig gebracht hat, 
die Probleme der Zufuhr an Roh- und Hilfsstoffen 
und die Abfuhr der Halbfertig- und der Fertig- 
waren befriedigend zu lösen. Die Entwicklung der 
Elektrizität hat denn auch solche Formen ange- 
nommmen, daß jedes neuzeitliche Hüttenwerk 
heute über eine mehr oder weniger große elek- 
trische Zentrale je nach seiner Bedeutung, über 
einen Stab von Elektroingenieuren und Elektro- 
technikern und über die notwendige elektrotech- 


nische Ausbesserungswerkstätte verfügt. 


Das Betätigungsfeld der Elektrotechnik auf einem 
Eisenhüttenwerk ist von sehr umfangreicher und 
mannigfaltiger Natur, sei es auf dem Lagerplatz, 
bei den Hochofenaufzügen und Begichtungsanla- 
gen, an den Krananlagen in den verschiedenen 
Werksabteilungen, Beschickungsmaschinen, im 
Walzwerk, bei der Gasreinigung, der Elektrostahl- 
erzeugung, im elektrischen Hochofen (wenn auch 
nur in Ländern mit reichen Wasserkräften), sowie 
in Härte-, Glühöfen und vielen anderen Zwecken. 
Bevor diese verschiedenen Anwendungsgebiete er- 
örtert werden, sei der Frage der Energieerzeugung 
kurz gedacht. Die meisten Eisenhüttenwerke sind 
Selbsterzeuger an elektrischem Strom, der aus 
Gichtgas, Koksofengas und Abhitze gewonnen 
wird. Wie jung die Krafterzeugung aus Gichtgas 
ist, erhellt daraus, daß noch keine 30 Jahre seit 
Einführung der ersten Großgasmaschine in Deutsch- 
land vergangen sind, und zwar war dies eine 
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600-PS.-O'echelhäuser- Junkers-Gasmaschine, die 
1898 in Hörde zur Aufstellung kam. Besondere 
Verdienste auf dem Gebiete der Großgasmaschinen 
hat sich die Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg 
erworben, die die doppeltwirkende Viertakt-Gas- 
maschine durchkonstruierte und durch diese eine 
möglichste wirksame Gasausnutzung und Energie- 
umwandlung erreichen konnte. Seit ihrer Verbin- 
dung mit der Dynamomaschine ist die Gasmaschine 
auf dem Hüttenwerk als Krafterzeuger vorherr- 
schend. Im großen und ganzen sind auch die 
Grundsätze, die man vor einigen Jahrzehnten für 
den Bau von Gasmaschinen aufstellte, fast unver- 
ändert beibehalten worden (vor allem doppelt wir- 
kender Viertakt, Tandemanordnung, hohe Verdich- 
. tung, frei schwebender Kolben). 
findet man den einkurbeligen 3000-PS-Motor bzw. 
die durch Vereinigung zweier solcher Einheiten 
sich ergebenden Maschine von 6000 PS. Die größ- 
ten Einheiten sind die 6000-PS.-Maschinen, die als 
Zwillingsmaschinen auf 12000. PS. gebracht wer- 
den können. Erzeugt wird in den elektrischen 


Hüttenwerkszentralen Drehstrom von 5000—6000. 


V. Der Bezug von fremdem Strom kommt bei 
Stahlwerken in Frage, die keinem Hochoien- 
betrieb angeschlossen sind und denen infolgedessen 
Gichtgase nicht zur Verfügung stehen. Diese 
Fälle sind aber vereinzelt. Von der Verwertung 
der Abhitze z. B. hinter Siemen-Martinöfen zur 
Dampf- und mithin zur Krafterzeugung scheint man 
sich Vorteile zu versprechen; in dieser Hinsicht 
bestehen noch andere Möglichkeiten, nämlich die 
Ausnutzung der Wärme aus der flüssigen Schiacke 
und aus dem glühenden Koks, welche Fragen in 
Zukunft von den Wärmestellen der Hüttenwerke 
zu lösen sein werden. 


Wenden wir uns den einzelnen wichtigsten 
Verwendungsgebieten der Elektrotechnik auf dem 
Hüttenwerk zu, so verdient als erste infolge seiner 
Bedeutung für die Leistung des Werkes überhaupt 
die Materialbewegung Erwähnung. Die Eisen- 


hüttenwerke sind entweder auf Kohle oder auf Erz. 


aufgebaut, die rheinisch-westfälischen und die 
schlesischen auf Kohle, die lothringisch-luxembur- 
gischen auf Erz. In jedem Fall sind gewaltige Men- 
gen an Erz bzw. an Koks heranzubringen. Die 
Zufuhr selbst erfolgt teils mit der Eisenbalın, teils 
zu Wasser. Die Ausladung von Menschenhand vor- 
nehmen zu lassen, erscheint unmöglich. Wenn 
man sich vorstellt, daß es Hochöfen von 600 t 
Tageserzeugung an Roheisen gibt, daß dann Hoch- 
ofenwerke aus mehreren Hochöfen bestehen und daß 
die Oefen mit einem Mehrfachen ihrer Erzeugung 
an Erz, Koks und Kalkstein zu beschicken sind, so 
gewinnt man ein annäherndes Bild von der gewal- 
tigen Masse an bei Tag und Nacht zu befördern- 
den Gütern. Nimmt man ein Hochofenwerk von 4 
Oefen zu 600 t Tageserzeugung an, also eine Ge- 
samtroheisenerzeugung von 2400 t in 24 Stunden, 
so verschluckt dieses Hüttenwerk über 10000 t an 
Rohstoffen in 24 Stunden. Für die Beförderung 
der Erze aus den ankommenden Schiffen entweder 
auf den Erzlagerplatz oder in die Erzbunker dienen 
elektrisch betriebene Verladebrücken. Das Hoch- 
ofenwerk Vulkan-Duisburg der Gelsenkirchner 
Bergwerksaktiengesellschaft z. B. arbeitet mit 3 
Verladebrücken, von denen 2 für ie 15 t, die dritte 


Am häufigsten 
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für 5 t Nutzlast bemessen sind. Eine der größten 
Erzverladebrücken ist im Jahre 1925 in Ashtubula 


Harbour, Ohio (Amerika) zur Aufstellung gekom- 


men, deren ganze Länge 192 m und deren Höhe 
von der Schiene bis zur Katzenfahrbahn 21 m be- 
trägt. Zum Antrieb dieser Brücke sind 2 vonein- 
ander unabhängige 100-PS.-Motoren vorgesehen, 
von denen jeder für sich die ganze Bewegung der 
Brücke ausführen kann; ein Motor ist als Reserve 
für etwaige Störungen bestimmt. Das Gewicht der 
Antriebe allein beziffert sich auf 90 t. Diese Ver- 
ladebrücke bestreicht Erztaschen, die 1'/ Million t 
Eisenerze aufzunehmen in der Lage sind. 


Die Zuleitung der gefüllten Erz- bzw. Koks- 
kübel vom Lagerplatz zum Fuß des Hochofenauf- 
zuges geschieht durch elektrisch betriebene Kübel- 


-© wagen. Die Stromzuführung erfolgt bei den 
Siemens-Schuckert-Zubringewagen durch eine 
durch Holz gegen Berührung von außen ge- 


schützte Schiene. Die Kübel mit 14--20 t Erzlast 
und 5—7,5 t Kokslast werden auf dem Wege des 


"Hochofenschrägaufzuges ebenfalls durch elektrische 


Motoren auf die Hochofengicht gebraclit. Als vor- 
teilhaft hat sich für diese Zwecke die Leonhard- 
schaltung erwiesen. Zum Antrieb hat man auf 
einem rheinischen Werk als Hubmotor einen 
Nebenschlußmotor von 180 PS. und als Fahrmotor 
einen von 88 PS: Dauerleistung gewählt. Die Fort- 
schritte in der Begichtung der Hochöfen ist nicht 
allein in produktionstechnischer und produktions- 
steigernder Hinsicht bemerkenswert, sondern auch 
in hygienischer insofern, als das Sichaufhalten und 
das Arbeiten auf der Gichtbühne wegen der Ent- 


weichungsmöglichkeit von Kohlenoxydgasen aus 


der Gicht für die Arbeiter gesundheitsschädlich und 
sogar mitunter lebensgefährlich werden konnte. 
Weiter begleitet die Elektrizität das gewonnene 
Roheisen in elektrischen Roheisenpiannenwagen 
zum Mischer und dann zum Stahlwerk und den 
Stahl aus dem Stahlwerk zum Walzwerk und zum 
Lagerplatz. Die Chiargiermaschinen im Siemens- 
Martinwerk werden elektrisch betrieben, draußen 
vor dem Martinwerk arbeitet der Magnetkran auf 
dem Schrottplatz und bringt den Chargiermaschi- 
nen den Schrott selbsttätig zu, während die ge- 
gossenen Stahlblöcke nach Entfernung der Kokillen 


durch einen Kran von dem Stripperkran erfaßt 
und in die Tieföfen gesenkt werden. Nach erfolg- 
tem Walzen im Walzwerk werden die Fertig- 
erzeugnisse, wie Schienen, Träger, Bleche usw. 
ebenfalls von Krananlagen übernommen und ent- 
weder dem Lagerplatz zugebracht oder in Eisen- 


bahnwagen geladen. Die Lagerplatzkrane be- 
sitzen wie die Erzverladebrücken besonders große 
Spannweiten und sind teils mit Magneten, teils mit 
Lasthaken zum Festhalten der Last ausgerüstet. 
Auf den Rheinischen Stahlwerken in Duisburg- 
Meiderich befindet sich eine derartige Verlade- 
brücke, die 4 Eisenbahngleise und außerdem noch 
einen tiefen Lagerplatz übergreift. Nach der 
Wasserstraße hin ist die Brücke mit einem Aus- 
leger von 20,5 m Länge versehen, der noch über 
das zu beladende Schiff hinweg greift. Die Brücke 
kann sich mit Hilfe eines 100-PS-Motors mit einer 
Geschwindigkeit von 32.5 m/min. bewegen. Der 
Drehstrom von 380 V wird ‘durch Schleifleistung 
zugeführt. Außerdem verfügt die Brücke noch 


~ 


j 
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über einen Stabeisenverladekran, der vom Öber- 


gurt als Laufbahn der 2 durch Querträger mitein- 
ander verbundenen fahrbaren Eisenfachwerks- 
brücken getragen wird. Dieser Kran besitzt bei 
22 m Spannweite einen 50,3-PS.-Drehstrommotor. 
Abgesehen von Krananlagen auf dem Gebiete der 
Materialbewegung in Hüttenwerken kommen als 
Fördermittel elektrische Lokomotiven in Frage, 
z. B. die Werkslokomotiven für gemischte Be- 
triebe von Siemens-Schuckert. Derartige Lokomo- 
tiven beziehen den Strom sowohl von der Ober- 
- leitung als auch von einer Akkumulatorenbatterie; 
die. letzte ist vorgesehen, damit die Lokomotive 
sich auch auf Strecken bewegen kann, an denen 
noch keine Oberleitung angelegt ist. Es ist weiter 
Vorsorge getroffen, daß die Akkumulatoren wäh- 
rend des Betriebes geladen werden können, so daß 
ein Auswechseln der Batterie nicht notwendig 
wird. Man verwendet solche elektrischen Loko- 
motiven zum Fortfahren der Schlackenkübel, der 
Stahlblöcke in den Kokillen nach dem Walzwerk, 
sowie zu den verschiedensten Hilfszwecken. Neuer- 
dings werden von Krupp elektrische Gütertriebs- 
wagen von 50 t Ladegewicht gebaut, die sich be- 
sonders für die Beförderung von Kohle und Koks 
eignen sollen. Die Geschwindigkeit dieser elek- 
trischen Wagen, die von 2 Gleichstrom-Reihen- 
schlußmotoren für 220 V und ie 16 PS.-Leistung 
angtrieben werden, beträgt 14 km/st. Schließlich 
sind auch noch als Mittel für die Güterbewegung 
auf Hüttenwerken die Elektrohängebahnen zu nen- 
nen, die mit Laufwerk mit Antriebsmotor, Brems- 
magnet mit Bremsvorrichtung, Stromabnehmer und 
bei großen Anlagen auch mit einem Führerstand 
ausgeführt werden. Als Höchstleistung rechnet 
man bei Elektrohängebahnen mit einer Stunden- 
leistung von bis zu 200 t. 


- Eine nicht minder große Bedeutung kommt der 
Elektrizität im Walzwerk zu; auch hier waren die 
Folgen geradezu umwälzend. Während früher die 
Verluste beim Dampfmaschinenbetrieb in den 
Dampfleitungen an Sonn- und Feiertagen über die 
Hälfte der Dampfmenge selbst betrugen, machen 
die Energieverluste bei der elektrischen Ueber- 
tragung selbst bei großen Entfernungen von der 
Zentrale noch nicht 1 Prozent aus. Die Dampf- 
maschine ist daher für den Walzwerksantrieb 
immer mehr in den Hintergrund getreten, um dem 
Elektromotor das Feld zu lassen, trotzdem im 
Wettkampf die Dampfmaschine verschiedene Ver- 
besserungen erfuhr. Neuerdings werden schwere 
Walzenstraßen für Schienen und Träger ohne 
Schwungrad gebaut und die Walzen sind mit dem 
Elektromotor direkt gekuppelt.e. Die Entwicklung 
der Elektrizität als Walzwerksantrieb ergibt sich 
daraus, daß die Leistung der von den Siemens- 
Schuckert-Werken in den Jahren 1919--1924 für 
Walzwerke gelieferten Elektromotoren sich im 
Vergleich zu den ganzen Vorkriegs- und Kriegs- 
jahren verdoppelt hat. 


grad der elektrisch betriebenen Walzenstraßen 
demjenigen des Dampfbetriebes überlegen ist. 
Außerdem ergeben sich durch die Anwendung des 
Elektromotors noch andere Vorteile: er bean- 
sprucht nämlich nur einen kleinen Raum und eine 
einfache Bedienung und gestattet die Steuerung 


Diese Umstellung ist nur- 
dem Umstand zuzuschreiben, daß der Wirkungs- 
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der Walzenstraße von einer gemeinsamen Bühne 
für Walze, Rollgänge und sonstige Hilfsantriebe, 
sowie die ständige Ueberwachung des Kraftver- 
brauches. Vergleicht man ein Walzwerk nach dem 
bekannten Gemälde von Menzel vor einigen Jahr- 
zehnten mit einem neuzeitlichen elektrisch betrie- 
benen Walzwerk, so ist der Unterschied und der 
erzielte Fortschritt verblüffend: früher eine Schar 
von Arbeitern in unmittelbarster Nähe zu dem 
glühenden Stahlblock, heute nur einige wenige 
Leute in sauberer geschützter Lage auf der Steuer- 
bühne. Auch hier hat sich die Technik als gesund- 
heitsfördernd erwiesen, wenn man berlicksichtigt, 
daß die Arbeit im Walzwerk wohl zù den schwer- 
sten und anstrengendsten Arbeiten gehört. Die 
neuzeitlichen Walzwerke verwenden daher für den 
Antrieb der Straßen, Rollgänge, Hebe- und Wipp- 
tische fast ausschließlich den elektrischen Strom. 
Die Entwicklung im Ausland, namentlich in den 
großen englischen und amerikanischen Eisenwer- 
ken hat einen ähnlichen Verlauf genommen wie 
in Deutschland; die in Deutschland gewonnenen 
Erfahrungen sind dabei den Großfirmen Siemens 
und der A.E.G. insofern zustatten gekommen, als 
sie eine Reihe englischer Walzwerke mit Elektro- 
motoren beliefern konnten. An einer großen eng- 
lischen Blockstraße wird das Blockgerüst durch 


einen Umkehrmotor von 12000 PS., das Vor- und - 


Fertiggerüst durch einen solchen von 19000 PS. 
angetrieben. Die neu erbaute Blockstraße der 
Walzwerke zu Sackawanna der Bethlehem Steel 
Corporation (Amerika) erhält ihren Antrieb durch 
einen 7000-PS.-Westinghouse-Umkehrmotor; die 
Spannung beträgt 750 V. Weiter ist von Interesse, 


daß auf dem gleichen Werk im Trägerwalzwerk 


3 Walzgerüste (2 Trio-Gerüste und 1 Duo-Gerüst) 
von einem Motor angetrieben werden. Das 
Universalwalzwerk wird ebenfalls elektrisch an- 
getrieben, und zwar durch einen 5000-PS.- 
Motor. Die Elektrizität hat, wie aus diesen 
kurzen Beispielen hervorgehen dürfte, auch als 
Antriebsart für die Walzenstraßen und deren 
Hilfsarbeiten sich hervorragend bewährt und 
man kann sagen, daß die noch mit Dampfantrieb 
arbeitenden älteren Werke über kurz oder lang 
die Vorherrschaft des Elektromotors doch an- 
erkennen müssen. Eines der neuesten Anwen- 


dungsgebiete der Elektrizität in Hüttenwerken. be- 


zieht sich auf die elektrische Gasreinigung, d. h. 
die Reinigung von Hochofengas auf elektrischem 
Wege. Bisher bestehen nur einige derartiger An- 
lagen, von denen zu nennen sind die Elektro-Filter- 
anlage der Siemens-Schuckertwerke auf der Dort- 


munder Union, auf den Dillinger Hüttenwerken der 


Elektrischen Gasreinigungsgesellschaft, Kaisers- 
lautern (Elga) und auf der Witkowitzer Bergbau- 
und Eisenhütten-Gewerkschaft, ebenfalls der Elga. 
Auf dem letztgenannten Werk arbeitet die neue An- 
lage zur elektrischen Feinreinigung von stündlich 
40000 m? Hochofengichtgas (Rohgas) auf Feingas 
ohne Zwischenstufe vollkommen einwandfrei, so 
daß das Werk den weiteren Ausbau der Reinigung 
der gesamten Gichtgase der vorhandenen Hoch- 
öfen in Aussicht genommen hat. Es ist hier mög- 
lich, auf elektrischem Wege die Reinigung in einer 
Stufe von 5 gr Staub je më Rohgas auf 0,02 gr/m? 
zu treiben. Auch das von den Siemens-Schuckert- 
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Werken ausgearbeitete Verfahren hat große Fort- 
schritte gemacht. Was die wirtschaftliche Seite 
des Verfahrens anbetrifft, so sind die durchgeführ- 
ten Berechnungen im Vergleich zur Trocken- und 
Naßreinigung zugunsten der elektrischen Gas- 
reinigung ausgefallen. Wenn die Hüttenwerke bis- 
her von dieser neuen Erfindung noch keinen großen 
Gebrauch gemacht haben, so liegt das daran, daß 
man einerseits die ersten Erfahrungen auf den 
verschiedenen Versuchswerken zunächst einmal 
kennen lernen wollte, andererseits die Werke sich 
in ihren Geldausgaben Zurückhaltung auferlegen 
und die bestehenden Anlagen erst noch ausnutzen 
wollen. Bei etwaigen Umstellungen oder Neu- 
bauten wird die Frage der elektrischen Gasreini- 
gung jedenfalls im Vordergrund der Erörterung 
stehen. 


Einen weiten Schritt nach vorwärts hat die 
Elektrizität durch die Möglichkeit der Veredlung 
von Stahl im elektrischen Stahlschmelzofen getan. 
Der elektrische Ofen wird im Stahlwerk heute be- 
sonders da angewendet, wenn es sich um die Her- 
stellung besonders hochwertiger Stähle, der Edel- 
stähle handelt. Man kann dabei davon ausgehen, 
entweder festen Schrotteinsatz einzuschmelzen 
oder, was in der Regel der Fall ist, flüssigen Stahl, 
_ der aus dem Stahlwerk kommt, zu feinern. Der 
elektrische Ofen arbeitet mit einer höheren Tem- 
peratur als die übrigen metallurgischen Verfahren 
und seine Erzeugnisse zeichnen sich durch einen 
besonderen Reinheitsgrad aus.” Die Ausgaben für 
elektrischen Strom sind dabei für flüssigen Ein- 
satz selbstverständlich weit geringer als bei 
festem Einsatz, da dieser vor der Feinerung erst 
einzuschmelzen ist; ebenso spielen die Gehalte an 
den verschiedenen eingeschlossenen Elementen 
eine Rolle; je niedriger diese sind, um so schneller 
ist die Feinerung durchgeführt und um so weniger 
Strom wird verbraucht. Es gibt eine ganze Reihe 
von Ausführungen elektrischer Oefen, die teils zur 
Gruppe der Lichtbogenöfen, teils zu der der Induk- 
tionsöfen gehören. Von den ersten ist vor allem 
der H&roult-Ofen, von den Induktionsöfen der Ofen 
von Röchling-Rodenhauser zu nennen; auch der 
Nathusius-Ofen hat sich einen Namen erworben. 
Die Verbreitung des elektrischen Ofens im Stahl- 
werk ist in der Hauptsache dem Umstande zuzu- 
schreiben, daß die elektrische Energie leicht ein- 
gestellt und infolgedessen die entsprechenden Tem- 
peraturen ohne weiteres erhalten werden können, 
weiter daß im Vergleich zu anderen Schmelzein- 
richtungen beim elektrischen Ofen der Stahl ohne 
- Anwendung einer oxydierend wirkenden Flamme 
erhitzt wird. Gegenüber den Heizgasen anderer 
metallurgischer Systeme ist die Heizkraft der Elek- 
trizität rein und ein schädlicher EinfluB der 
Feuerungsgase auf den Stahl kommt hier nicht in 
Frage. Vor allem kann der Schwefel- und Phosphor- 
gehalt beliebig niedrig geregelt werden. Dieser große 
Reinheitsgrad des Stahles aus dem elektrischen Ofen 
macht es auch erklärlich, warum dieser Stahl so 


hervorragende Eigenschaften besitzt, die bei anderen : 


Schmelzverfahren nicht zu erhalten sind. Es ist 
daher verständlich, wenn der elektrische Ofen dank 
seiner Vorzüge mit dem Tiegelofen in erfolgreichen 
Wettbewerb getreten ist und diesem für gewisse 
Zwecke mit Erfolg den Rang streitig gemacht hat. 
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Der elektrische Hochofen ist in den mitteleuro- 
päischen Industrieländern bisher noch nicht zur 
Aufstellung gekommen und wird es bei den heuti- 
gen Verhältnissen auch kaum werden, da seine Ar- 
beitsweise ein technisches und ein wirtschaftliches 
Problem darstellt. Entscheidend ist die Strom- 
frage, nur wenn billiger elektrischer Strom zur 
Verfügung steht, wird seine Anwendung gegeben 
sein. Aus diesem Grunde ist er bisher auch nur 
in den an Wasserkraft reichen skandinavischen 
Ländern zur Anwendung gekommen, und zwar ist 
es besonders der unter dem Namen „Elektrometall- 
ofen“ von schwedischen Ingenieuren entworfene 
Elektrohochofen, der die Verhüttung von Eisen- 
erzen und die Gewinnung von Roheisen mit Hilfe 
des elektrischen Stromes ermöglicht hat. Man kann 
damit rechnen, daß für die Erzeugung 1 t Roheisen 
aus dem ‘Erz 2300 kWst benötigt werden, dazu 
kommen noch 350 kg Koks für die Kohlung und 
Reduktion. Die Tagesleistung der elektrischen 
Hochöfen beträgt je nach ihren Abmessungen 20 
bis 40 t. Die weiteren Entwicklungsmöglichkeiten 
auf diesem Gebiete sind durchaus offen. 


Im vorstehenden dürften die wichtigsten An- 
wendungen der Elektrizität in einem neuzeitlichen 
Eisenhüttenwerk aufgeführt sein; sie sind aber 
dadurch bei weitem noch nicht erschöpft, vielmehr 
begegnen wir hier der Elektrizität auf Schritt und 
Tritt in den verschiedensten Betriebsabteilungen. 
So gibt es elektrisch betriebene Gebläse zur Liefe- 
rung der Luft für den Hochofenberieb und das 
Stahlwerk, und zwar Kolbengebläse, die mit 
Gleichstrom, und Turbogebläse, die mit Drehstrom 
angetrieben werden. Abgesehen von dem elektri- 
schen Antrieb von Werkzeugmaschinen in den 
mechanischen Werkstätten der Hüttenwerke zieht 
man den Elektromotor auch zum Antrieb der ver- 
schiedenen Block-, Knüppel- und Blechscheren, 
der Stanzen, Loch- und Biegepressen heran. 
Weiter hat man mit dem unmittelbaren Elektro- 
motorenantrieb für Schmiedepressen, die früher 
als Dampfhämmer, dann als dampfhydraulische 
Pressen gebaut wurden, günstige Erfahrungen ge- 
macht. Eine neue von der Kalker Maschinenfabrik 
hergsstellte derartige Presse mit elektrischem An- 


trieb z. B. ist für Preßdrücke von 150—160 t abge- 


stuft; diese Presse wird durch einen Arbeitsregler- 


‚motor für Gleichstrom von 220 oder 440 V (AEG.} 


ohne Schwungrad mittels doppelten Rädervorgele- 
ges angetrieben. Die Vorteile der elektrischen 
Schmiedepressen liegen in dem nur unbedingt not- 


wendigen Energieverbrauch und in der leichten 


und genauen Ausführung der Schmiedearbeit. Dann 
wird der elektrische Strom angewendet zum Hei- 
zen der Salzbadeöfen beim Härten von Werk- 
zeugen (Fräser, Bohrer, Matrizen, Drehstählen, Fe- 
dern, Magneten, Messern, Stahlbändern) und bei 
der Oberflächenhärtung, ferner in elektrischen 
Nietenwärmern; für diese Einrichtungen rechnet 


man mit einem Stromverbrauch von nur 0,45 kWst 
je kg Nieten. 


Es sind dann zu nennen die elektri- 
schen Glühöfen, die elektrischen Wärmeöfen, das 
elektrische Schweißen und Schneiden (Lichtbogen- 
schweißung und Widerstandsschweißung), die elek- 
trischen Meßgeräte und die vielen anderen elektri- 
schen Hilfseinrichtungen, die auf einem Hüttenwerk 
vorhanden sind. Dabei werden von den maßgeben- 
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den elektrischen Großfirmen, die nunmehr über 
jahrelange Erfahrungen mit den Betriebsbedingun- 
gen und den Anforderungen der Hüttenwerke ver- 
fügen, ständig neue Verbesserungen und Vor- 
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schläge für eine noch großzügigere Anwendung 
des elektrischen Stromes gemacht, so daß die Ent- 
wicklungsmöglichkeiten hier unabsehbar sind und 
unbegrenzt erscheinen. 


Mangan, sein Vorkommen und seine Bedeutung. 


Mangan ist ein dem Eisen nalı verwandtes 
Metall und hat viel Aehnlichkeiten mit diesem. 
Das in der Natur am häufigsten auftretende Man- 
ganerz ist der Braunstein. Unseren Altvorderen 
war es als Entfärbungsmittel in der Glasfabrikation, 
sowie als schwarze und braune Schmelzfarbe auf 
Glas und Porzellan bekannt. Allgemein wurde es 
als Glasmacherseife bezeichnet. Eine gewisse 
Menge wurde zur Herstellung von Sauerstoff und 
Chlor verwandt. Durch die Steigerung der Stalıl- 
produktion seit Einführung des Bessemer-, Sie- 
mens- und Thomasverfahren in den achtziger 
Jahren des vergangenen Jahrhunderts wuchs der 
Bedarf an Manganerzen, d. h. Erzen mit über 
30% Mangangehalt, ganz gewaltig, zur Herstel- 
lung von Eisen-Mangan-Legierungen wie Ferro- 
Mangan und Silicospiegel. Für 
wertige FlußBeisensorten ist Mangan unentbehrlich. 
Auf die Bedeutung des Manganstahles als Edel- 
stahl braucht hier wohl nicht näher eingegangen 
zu werden. Die Güte der sog. Manganbronze wird 
durch Zusatz von 5—10 % Mn an Stelle von Zinn 
erheblich gesteigert bezüglich Zähigkeit, Härte und 
Elastizität. Des weiteren dient sog. Mangan- 
braun in der Tuchfärberei zur Erzielung licht- und 
luftfester Farben. Allgemein bekannt ist über- 
mangansaures Kali und seine antiseptische Wir- 
kung zur Fäulnisbekämpfung als Desinfektions- 
mittel, Mundwasser u. a. m. l 

Mangan ist bei einer Eigenschwere von rund 
8 ein weißrötlich glänzendes, sprödes, schwach- 
magnetisches Metall. Seine Härte ist derart, daß 
es Glas und sogar Stahl zu ritzen vermag. Gegen 
Säure, Wasser und Luft ist es noch weniger wider- 
standsfähig als Eisen. Die Gewinnung des reinen 
Metalls geschieht mit Hilfe von Aluminium nach 
dem Goldschmidtschen Verfahren aus seinen oxy- 
dischen Erzen. Die bekanntesten Erze sind 
Braunit, Pyrolusit, Polianit, Hausmannit und der 
wasserhaltige Manganit. Der dunkel bis himbeer- 
rote Manganspat ist ein an Kohlensäure gebunde- 
nes Mangan und tritt meist mit Spateisenstein 
allerdings ziemlich selten auf. In der Natur kommt 
Mangan gediegen nicht vor. Am häufigsten ist es 
mit Sauerstoff, seltener mit Schwefel verbunden. 
Außer den genannten Erzen kennen wir noch 
Manganschaum, Hartmanganerz (Psilomelan oder 
schwarzer Glaskopf genant), Mangablende oder 
Hauerit (Mn S.), Kieselmangan (Mn Si O,), Mangan- 
kupfererz ` (Crednerit), Manganbrucit, Mangan- 
Epidot (Piemontit), Mangan-Idokras, Mangan- 
ocalcit, Manganophyli (manganreicher Biotit), 
Manganosit, Manganostibrit, Manganotantalit, 
Manganthongranat u. a. m. Manche von 
haben nur mineralogisches Interesse. Die meisten 
besitzen Metallglanz. In Deutschland finden sich 
bauwürdige Manganerze auf Gängen und Lagern 
im Hundsrück bei Bingen im Nassauischen, bei 
Gießen und Oberroßbach, Neukirchen im Elsaß, 


gewisse hoch- 


ihnen 


Villingen im Schwarzwald, im Spessart, in Thü- 
ringen bei Ilmenau, Elgersburg, Ohrenstock. 


'Friedrichsroda, Breitenbrunn, im Harz bei Ilfeld 


und Elbigerode, bei Peine, bei Johann-Georgen- 
stadt, Schneeberg, bei Wunsiedel, Hollfeld, Sulz- 
bach u. a. O. in Bayern. u 

Die deutsche Industrie hatte bis zu Anfang der 
achtziger Jahre nur einen verhältnismäßig geringen 
Bedarf an Mangan zur Herstellung von Spiegel- 
eisen. Er bemaß sich auf höchstens 15000 t im 
Jahre. Durch Einfuhr wurde etwa ein Fünftel vor- 
benannter Menge gedeckt. Der deutsche Ver- 
brauch stieg bis zum Jahre 1895 langsam bis auf 
rund 60000 t. Infolge des starken Aufschwungs 
der deutschen Eisenindustrie seit jenem Jahre trat 
eine gewaltige Erhöhung des Manganerzbedarfes 
ein. Dieser betrug im Jahre 1913 etwa das zehn- 
fache des Jahres 1895. Da der deutsche Mangan- 
erzbergbau infolge Fehlens größerer und höffiger 
Lagerstätten im heimischen Boden dieser riesigen 
Bedarfsentwicklung nicht zu folgen vermochte, 
mußte die Einfuhr stark gesteigert werden. Die 
Eigenerzeugung konnte zwar von 1880 bis vor dem 
Kriege auf etwa das Neunfache erhöht werden. 
Diese Menge war jedoch gegenüber unserem Be- 
darf sehr gering. Wir waren darauf angewiesen, 
den allergrößten Teil aus dem Ausland zu decken. 
Von dem vor dem Kriege bezogenen rund 550 000 t 
Manganerzen stammten rund 340000 t aus Ruß- 
land, rund 130000 t aus Britisch-Indien, 32000 t 
aus Spanien, 22000 t aus Brasilien, 5000 t aus 
Schweden und 1000 t aus Griechenland. 

Die Manganerzproduktion der Welt betrug im 
Jahre 1896 rund 500 000 t, 1906 1240 000 t und im 


Jahre 1926 dürfte sie auf etwa 2500000 t veran- 
 schlagt werden. Der Weltverbrauch beziffert sich 


auf durchschnittlich rund 1 800 000 t jährlich. Dem- 
nach übertrifft in der Gegenwart die Erzeugung 
den Verbrauch um etwa 700000 t. An der Welt- 
erzeugung für 1926 ist Rußland mit 1200000 t be- 
teiligt, Indien mit 600000 t, die Goldküste mit 
450000 t und Brasilien mit 250000 t. Vor dem 
Kriege wurde der Weltbedarf aus den drei großen 
Lagerstätten in Georgien, Indien und Brasilien ge- 
deckt. Hiervon entfielen auf Georgien 700000 t, 
auf Indien etwa 600 000 t und auf Brasilien etwa 
250 000 t. Die brasilianische Produktion ist in den 
letzten zwei Jahrzehnten ziemlich gleich geblieben. 
Sie stieg von 65000 t im Jahre 1899 auf 121000 t 
im Jahre 1906 und auf 250000 t im Jahre 1908. 
Chiles Gesamtausbeute fiel dagegen von 40000 t 
im Jahre 1899 auf 22 t im Jahre 1905. Die russiche 
Produktion, die bis zum Jahre 1906 den Mangan- 
erzbedarf der Stahlländer fast ausschließlich ` 
deckte und fast 60 % der Gesamtmanganerzgewin- 
nung der Welt lieferte, konnte im Jahre 1924 nur 
320 000 t aufbringen. Dadurch vermehrte Indien, 
das erst 1893 auf dem Weltmarkt erschien, seine 
Förderung um 780000 t und Brasilien um 


l 
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15000 t. Hinzu kommt noch die Produktion der 
Goldküste in Westafrika mit 250000 t. Rußland 
fördert an drei Stellen Manganerze und zwar 
im Ural in den Gouvernements Perm und 
Ohrenburg, ferner im Gouvernement Jekaterino- 
slaw östlich wie westlich von Nikopol am 
Dnjepr sowie im Kaukasus im Gouvernement 
Kutais bei Tschiaturi am Kwirilabach. Neuerdings 
ist der Harriman-Konzern namhaft an der Aus- 


beutung dieser sog. Potivorkommen beteiligt. In- 


folge niedriger Produktionskosten können jene 
Lagerstätten vorteilhafter als alle anderen ausge- 
beutet werden. Ein ernsthafter Konkurrent Ruß- 
lands ist: in neuerer Zeit der Manganbergbau an 
der Goldküste geworden, der hinsichtlich der 
Qualität und der Gewinnungskosten als gleich- 
wertig gegenüber den natürlichen Grundlagen 
russischer Lagerstätten zu betrachten ist. Dagegen 
ist die frachtliche Lage günstiger als in Rußland. 
Die Entfernung zum Hafen von der Goldküste be- 
trägt nur 50 km, während die russischen Erze bis 
zum Hafen Poti 160 km transportiert werden 
müssen. Die bedeutendsten Vorkommen in 
Brasilien gehören der U. S. Steel Co. 70% der 


wara und Nagpur vor. 
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brasilianischen Förderung werden in Nordamerika 
verbraucht. Die Manganerze \Westafrikas sowie 
Indiens unterstehen der Kontrolle der Engländer. 
In Britisch-Indien kommt Manganerz außer in ver- 
schiedenen kleinen Lagern vorwiegend in den 
Zentralprovinzen Balaghat, Bhandara, Chhind- 
In weitem Abstand folgt 
hinsichtlich der Förderung der Bergbau in Madras 
und Bombay. Vor dem Kriege war die Entwick- 
lung der Förderung zusammen auf etwa 640 000 t 
gestiegen. Deutschland erhielt hiervon etwa 
130000 t, während der übrige Teil vorwiegend 
nach England und Amerika ging. Die Grubenfelder 
im Kaukasus sind noch bedeutend entwicklungs- 
fähig. Vor dem Kriege waren etwa 25% der 
Felder in deutschem, 5% in ausländischem und 
70% in russischem Besitz. Hinsichtlich der Höf- 
figkeit dürfte Georgien über die reichsten Mangan- 
erzlager der Welt verfügen. Sie übertrifft bei 
weiten die Erzlager in Indien und Brasilien. 
Georgien ist der wichtigste Manganlieferant 
Deutschlands. Spanien als ehemaliger deutscher 
Lieferant ist aus der Reihe der bedeutenden man- 


ganerzliefernden Länder ausgeschieden. 
Landgraeber. 
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(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


mf. Fernsprechen nach Amerika. (Nachdruck 
verboten!) Zu Lande ist der Fernsprechverkehr 
auf unterirdischen Fernkabeln seit der Erfindung 
der Fernsprechverstärker fast auf unbegrenzte Ent- 
fernungen möglich. Dagegen kann man auf unter- 
seeischen Kabeln, wenn ihre Länge 800 bis 1000 
Kilometer übersteigt, nicht mehr sprechen. Wohl 
kann man durch Seekabel von 3000 bis 5000 Kilo- 


meter Länge telegraphieren, da die Telegraphen- 


ströme verhältnismäßig lang, vielleicht "io bis "2 
Sekunde, gleichmäßig fließen. Die Fernsprech- 
ströme dagegen sind Wechselströme, deren 
Schwingungsdauer oft kürzer als "ww Sekunde ist. 
Die schnell aufeinanderfolgenden Wechselstrom- 
stöße der Sprache verpuffen gewissermaßen in der 
großen Kapazität langer Seekabel und kommen 
nicht mehr klar aus dem anderen Ende des Kabels 
heraus. Verstärkerämter aber, wie sie zu Lande 
alle 75 bis 150 Kilometer zur Auffrischung des 
Stromes eingeschaltet sind, sind in der Meeres- 
tiefe natürlich unmöglich. Daher ist die Sprech- 
weite durch Seekabel auf einige 100 Kilometer be- 
schränkt. 

Neuerdings hat jedoch die Funkerei einen Aus- 
weg aus dieser Beschränkung gezeigt. Nachdem 
es gelungen war, amerikanische Rundfunkdar- 
bietungen in Europa und .europäische in Amerika 
aufzunehmen, lag der Gedanke nahe, diese Zu- 
fallsergebnisse durch planmäßigen Ausbau zu 
einem regelrechten beiderseitigen Fernsprechver- 
kehr auszugestalten. Hierzu berufen war in erster 
Linie die englische Postverwaltung, da sie nach 
Amerika die kürzeste Entfernung zu überwinden 
hat und die Verbindung am’ leichtesten herstellen 
kann. Auch die Handelsbeziehungen und damit 
das Sprechbedürfnis sind zwischen England und 
Amerika besonders rege und durch die gemein- 
same Sprache erleichtert. 


Dementsprechend hat das englische General 
Post Ofiice seit März 1926 allwöchentlich in der 
verkehrsstillen Zeit von Sonnabend bis Sonntag 
Nacht Versuchsreihen durchgeführt. Als Sende- 
stelle verwendet sie ihre neue (Giroßfunkstelle 
Rugby, die etwa 120 Kilometer nordwestlich von 
London liegt. Dort steht ein Röhrensender von 
200 Kilowatt, der also zwanzigmal stärker ist als 
die Rundfunksender, die man vorher gelegentlich 


über den Ozean hinweg gehört hatte. Ferner ar- 
beiten die Engländer mit Wellen aus dem im 
Ueberseeverkehr bewälırten Bereich zwischen 


4000 und 6000 Meter, um die bei den kürzeren 
Rundfunkwellen beobachteten Schwinderscheinun- 
gen — „Fadings“ — zu vermeiden. Zurzeit ar- 
beitet Rugby auf der Welle 4985 Meter, während 
die amerikanische Antwort auf einer nur wenig 
niedrigeren Welle zu hören ist. | 
Man kann in Deutschland den englischen Sen- 
der mit iedem Röhrenempfänger entsprechenden 
Wellenbereichs sehr laut hören, muß aber etwas 
UÜeberlagerung einstellen, um die Sprache deutlich 
zu machen. Ganz ohne Ueberlagerung bleibt die 
Sprache undeutlich. Dieses besondere Empfangs- 
verfahren ist deshalb nötig, weil die Engländer, 
um die übrigen überseeischen Telegraphierdienste 


_ weniger zu stören, die Trägerwelle und das eine 


Seitenband ihrer Ausstrahlungen unterdrückt 
haben. Hierzu dienen Siebkreise, deren Theorie 
von dem deutschen Professor Wagner, dem 


jetzigen Präsidenten des Telegraphentechnischen 


Reichsamts, entwickelt worden ist. Trotz dieser 


‚Beschränkung hat es doch große Schwierigkeiten 


gemacht, dieses schmale Wellenband in der schon 
sehr dicht belegten mittleren Langwellenzone 
unterzubringen. Zwei englische Sender, einer in 
London und einer in Malta, sowie einer unserer 
Nauensender, haben ihre Wellen räumen müssen. 
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und nur mit sehr großer Mühe hat unsere Reichs- 
post für ihren Sender, der den Spaniendienst funkt, 
eine andere brauchbare Welle finden können. : 


Die englischen Funksprechversuche. haben er- 
‚ireulicherweise eine einwandfreie Verständigung 
über den Ozean erreicht. 
gelungen, diese Funksprechlinie mit den Fern- 
sprechnetzen zu verbinden, so daß englische Zei- 
tungsmänner von ihren Londoner Hausanschlüssen 
aus mit New-Yorker BES EENG sprechen 
konnten. 

So konnte die englische Post zu Beginn des 
Jahres 1927 den überseeischen Fernsprechverkehr 
durch ein Gespräch ihres Königs mit dem Präsi- 
denten der Vereinigten Staaten eröffnen und für 
die Allgemeinheit freigeben. Die Gebühr von 


15 Pfund, also etwa 300 Mark, für ein Dreiminuten-. 


gespräch — für jede weitere Minute 5 Pfund = 100 
Mark mehr — muß angesichts der Größe der Lei- 
stung noch als sehr niedrig bezeichnet werden. 


Den deutschen Leser interessiert natürlich be- 
sonders die Frage, ob wir auch von einer deut- 
schen Funkstelle aus mit Nordamerika fern- 
sprechen können: Technisch wäre es natürlich 
ohne weiteres möglich, z. B. Nauen für einen sol- 
chen Dienst auszubauen. Wir müßten allerdings 
dort einen sehr viel stärkeren Sender als Rugby, 
etwa einen von 400 Kilowatt, aufstellen, weil wir 
nach Amerika eine größere Entfernung und 
namentlich mehr Landstrecke zu überfunken 
haben. 
müßte entsprechend größer und teurer werden. 
Dadurch wäre die wirtschaftliche Wettbewerbs- 
fähigkeit unserer Funksprecherei von vornherein 
in Frage gestellt. Außerdem würden wir viel 
größere Schwierigkeiten zur Freimachung des 
nötigen Wellenbandes haben als das politisch viel 
mächtigere England. Schließlich würde ein sol- 
cher überstarker Sender mitten in Europa noch 
viel mehr Telegraphier- und Rundfunkdienste 
stören, als es Rugby schon getan hat. 


Die Entwicklung der Kurzwellenfunkerei mahnt 
zur Vorsicht bei so großen Langwellenplänen. Es 
ist nicht unmöglich, daß die Kurzwellen, die ge- 
legentlich schon ganz schwachen Sendern Ver- 
ständigung um die Erde herum geschenkt haben, 
in wenigen Jahren die Herstellung einer unmittel- 
baren Sprechverbindung nach Amerika mit weit 
weniger Energieaufwand und billigeren An- 
tennen möglich machen werden. «Die Zurückhal- 
tung der Reichspost ist daher durchaus berechtigt. 
Ist es doch zu erwarten, daß ein Anschluß 
Deutschlands an die soeben; eröffnete englische 
Funkspruchlinie viel billiger kommen und wirt- 
schaftlicher sein wird. Das Mittel dazu bietet das 
europäische Fernkabelnetz, das es, rein technisch 
betrachtet, bereits heute möglich machen würde, 
einen deutschen Fernsprechteilnehmer 
Rugby zu verbinden, daß er nach Amerika 
sprechen kann. Man darf hoffen, daß dieser Dienst 
binnen Jahresfrist durch Vereinbarungen unserer 
Reichspost mit England geregelt und dem deut- 
schen Fernsprechteilnehmer zur Verfügung gestellt 
sein wird. 

Sieht man von der Kurzwellenfunkerei ab, so 
geht die Entwicklung entschieden in der Richtung, 
daß man die Fernkabel für die Landstrecken so 


Sehr bald ist es auch- 


Auch die amerikanische Gegenfunkstelle. 


so mit. 
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weit wie möglich ausnutzt und die Funkstellen 
beiderseits möglichst weit an die Küste vorschiebt. 
Hiernach würde die Funksprechlinie der Zukunft 
zwischen Irlands Westküste und Neufundlands 
Ostspitze verlaufen und beiderseits durch Fern- 
kabel an die festländischen Netze angeschlossen 
sein. Abgesehen von der hierdurch erreichten ge- 
ringeren Funkweite und größeren Betriebssicher- . 
heit, werden hierdurch auch die Störungen, die 
diese starken Funkdienste auf die festländischen 
Funkstellen ausüben, sehr verringert. Selbstver- 
ständlich sind dann an jeder Sendestelle mehrere 
Sender und Antennen erforderlich, damit man 
ebenso, wie auf einem mehrpaarigen Kabel 
mehrere Ferngespräche geführt werden können; 
auch mehrere Funkgespräche gleichzeitig ab- 
wickeln kann. 

Die technische Entwicklung der letzten Jahre 
und Jahrzehnte hat uns so Ungeheures an neuen 
Errungenschaften gebracht, daß wir das Wundern 
fast verlernt haben, und so wird mancher Leser 
vielleicht denken: Nun kann man eben bis Amerika 
sprechen! Ihm möchte man aber doch die Bitte 
nahe legen, einmal über die Größe des Gedankens 
nachzudenken, daß in wenigen Jahren jeder auf 
der Erde lebende Kulturmensch mit jedem an- 


deren Kulturmenschen wird sprechen können! 
O. Fulda. 


mfl. Dampikessel für 224,2 Atmosphären. (Nach- 
druck verboten!) Die Zeitschrift des Vereins 
Deutscher Ingenieure berichtet über die beiden . 
Bensonkessel, die bis jetzt ausgeführt worden 
sind und meldet, daß ein dritter, größerer, in der 
Ausführung begriffen ist. Da es sich dabei um eine 
ganz merkwürdige Sache handelt, soll darüber be- 
richtet werden: 

Es ist ja bekannt, daß man zu immer höheren 
Dampfspannungen übergeht, um die Wirtschaftlich- 
keit der Dampfkraftanlagen zu erhöhen. Früher 
waren 12 bis 14 Atmosphären schon viel — heute 
arbeitet z. B. das Großkraftwerk Klingenberg in 
Berlin-Rummelsburg mit 35 Atmosphären, wäh- 
rend sich die Dampftechniker schon lange mit 60, 
ja mit 100 Atmosphären beschäftigen. Mark Ben- 
son — übrigens kein Agelsachse, wie man nach 
dem Namen annehmen sollte, sondern ein 
Tscheche — hat nun einen großen Schritt weiter 
getan und ist gleich auf 224,2 Atmosphären gegan- 
gen. Diese Zahl ist sonderbar, und man wird sich 
fragen, warum nicht auf die runden Zahlen von 
200 oder 250? Nun, mit dieser Zahl von 224,2 hat 
es seine eigene Bewandtnis: Es ist ja bekannt, daß 
Wasser desto später siedet und sich in Dampf ver- 
wandelt, je höher der darauf lastende Druck ist. 
Auf hohen Bergen z. B. siedet es schon bei so 
niedriger Temperatur, daß man Eier im Dampf- - 
kochtopf, also unter künstlichem Druck. kochen 
muß, weil sonst das Eiweiß nicht gerinnt. Bei - 
Atmosphärendruck siedet das Wasser bekanntlich 
bei 100 Grad, bei einer Atmosphäre Ueberdruck erst 
bei 119,6 Grad, bei zwei Atmosphären bei 132,8 
Grad usw.;, bei 10 Atmosphären beispielsweise 
erst bei 183,1 Grad. Wenn. man aber nun den 
Druck durch Erwärmung des Wassers über die 
sogenante kritische Temperatur, also über 374 
Grad, auf mehr als 224,2 Atmosphären steigen läßt, 


-so geht alles Wasser in den Dampfzustand über, 
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und keine noch so große Druckerhöhung kann es 
wieder zu Wasser zusammendrücken, während 
dies bei niedrigeren Temperaturen ‚durch Druck- 
steigerung möglich ist. a | 

Wenn wir Wasser in einem offenen Kochtopf, 
also unter Atmosphärendruck sieden lassen, so be- 
merken wir, daß es vom Beginn des Siedens an 
noch recht lange dauert, bis wir alles Wasser ver- 
dampft haben, daß wir also bis zur Erreichung 
dieses Zieles noch recht viel Wärme zuführen 
müssen — mehr als die Wärmemenge, die wir 
brauchen, um es zum Sieden zu bringen. Wir 
brauchen z. B. 80 Kalorien, um 1 Liter Wasser von 
20 Grad Wärme auf 100 Grad zu erwärmen,. und 
dann noch rund 540 Kalorien, um dieses Kilogramm 
Wasser in 1 Kilogramm Dampf zu verwandeln. 
Je mehr Wärme wir nun dem Wasser zuführen, 
ehe es siedet, desto weniger Wärme brauchen wir 
ihm dann zuzuführen, bis es ganz verdampit ist, 
und es ist offenbar, daß bei einer Erwärmung auf 
374 Grad unter dem kritischen Druck von 224,2 
Atmosphären überhaupt keine Wärmezufuhr zur 
Verdampfung mehr nötig ist: Das gesamte Wasser 
geht bei Ueberschreitung dieser Temperatur auf 
einmal in Dampf über. Nun muß man sich aber 
nicht vorstellen, daß dies mit einem Kesselzerknall 
verbunden sein müsse: Der aus dem Wasser von 
374 Grad unter dem kritischen Druck gebildete 
Dampf nimmt nicht mehr Raum ein als das Wasser 
von 374 Grad, ia, er sieht auch gar nicht anders 
aus als Wasser mit Schlieren. Das mag zunächst 
merkwürdig erscheinen, denn die meisten Leute 
denken sich unter Dampf so etwas wie Nebel: So 
sieht aber nur der mit Luft gemischte, schon ab- 
gekühlte Auspuffdampf aus, der schon beginnt, 
kleine Wasserbläschen zu bilden und sich nieder- 
zuschlagen. Der Dampf in einem Dampfkessel ist 
unsichtbar und durchsichtig, und wenn man das 
weiß, so kann man sich schon eher vorstellen, 
daß so stark zusammengedrückter Dampf das 
Aussehen des Wassers hat. 


Diese Art der Dampferzeugung hat-nun einen 
großen Vorzug vor der bisherigen Art: Wenn man 
nämlich Wasser in einem Gefäß, z. B. in einem 
Dampfkessel, kocht, so bilden sich im Innern des 


Gefäßes, da, wo es außen vom Feuer beleckt >` 


wird, Dampfblasen zwischen dem Wasser und der 
Gefäßwand; diese Dampfblasen sind deshalb vom 
Uebel, weil Dampf ein sehr schlechter Wärmeleiter 
ist, der das Uebertreten der Wärme aus der er- 
hitzten Gefäßwand in das Wasser erschwert, so 
daß sich die Gefäßwand überhitzen kann, nament- 
lich wenn sie noch stark mit Kesselstein behaftet 
ist. Das kann natürlich zu einem Zerknall des 
Kessels führen. Wenn aber nach dem Bensonver- 
fahren gar kein Sieden des Wassers eintritt, so 
tritt auch keine Dampfblasenbildung ein, und der 
Wärmeübergang von der Gefäßwand in das 
= Wasser, das diese Wand dauernd innig berührt, 
ist vorzüglich. Die Folge ist, daß man durch eine 
sehr kleine Heizfläche viel Wärme in das Wasser 
überleiten kann. 


Nun hat man also Dampf von 374 Grad und 
224,2 Atmosphären Druck. Dieser Druck ist aber 
zu hoch für Dampfmaschinen, die man bis jetzt 
nicht für viel mehr als 100 Atmosphären bauen 
kann, denn die uns zur Verfügung stehenden Werk- 
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stoffe setzen uns darin eine Grenze. Also ent- 
spannt man den Dampf, indem man ihn sich aus- 
dehnen läßt. Bei:der Entspannung sinkt aber die 
Temperatur des Dampfes, so daß sich etwa fast 
die Hälfte des Dampfes wieder in Wasser ver- 
wandeln würde. Um dies zu verhüten, führt man 
dem Dampf vor der Entspannung weiter Wärme 
zu, und zwar so viel, daß sich seine Temperatur 
auf 400 Grad steigert: Läßt man nun den Druck 
von 224,2 auf 100 Atmosphären sinken, so hat der 
Dampf 311 Grad und ist gerade gesättigt, d. h. er 
scheidet noch kein Wasser ab, würde dies aber bei 
weiterer Entspannung oder Wärmeentziehung tun. 
Diesen „trockenen“ Dampf. von 311 Grad erhitzt 
man nun abermals auf 400 Grad und läßt ihn in 
diesem Zustand in die Hochdruckturbine ein- 
treten. Da er sich infolge seiner Ausdehnung in 


‘der Turbine gegen Ende wieder abkühlt und sich 


infelgedessen zum Teil niederschlagen würde, be- 
kommt er vor dem Durchströmen der letzten 
Stufen nochmals eine Aufladung mit Wärme auf 
356 Grad. 

Die ganze Kesselanlage ist überhaupt keine 
Kesselanlage im gewöhnlichen Sinn: Es ist ein- 
fach ein langes Rohr, das in mehreren Windungen 
in den Flammen einer Oelfeuerung liegt. In das 
eine Ende des Rohres wird von einer Pumpe mit 
einem Druck von 224,2 Atmosphären fortlaufend 
Wasser hineingedrückt, das an der Stelle, wo es 


374 Grad warm und zu Dampf geworden ist, 


durch eine Verengung gedrosselt und so unter 
dem erforderlichen Druck gehalten wird: Dahinter 
kann sich der Dampf dann unter der oben be- 
schriebenen weiteren Wärmezufuhr ausdehnen. 


Die erste Versuchsanlage wurde 1924 in Eng- 
land in Betrieb genommen. Dann erwarben die 
Siemens-Schuckert-Werke, die die Vorteile des 
Verfahrens sofort erkannt hatten, die Patente und 
bauten eine eigene Anlage in ihrem Kraftwerk in 
Siemensstadt bei Berlin, die Ende 1924 in Betrieb 
kam und seitdem etwa 2000 Stunden gearbeitet 
hat. Die Versuchsergebnisse waren so günstig, 
daß zurzeit eine weit größere Anlage gebaut wird. 


Und nun wird der Leser denken, ein Kessel mit 
so unerhört hohen Drucken müsse ungeheuer ge- 
fährlich sein: Das Gegenteil ist der Fall: Der 
Kessel — wenn man die Rohrschlangen so nennen 
will — enthält eine so geringe, schnell durch- 
fließende Wassermenge, daß die darin enthaltene 
Energie trotz des hohen Druckes und der hohen 
Temperatur nur ganz gering ist. Das ist nicht 
etwa Theorie: Bei einem Versuch, der aber Ver- 
hältnisse schuf, wie sie im regelmäßigen Betriebe 
nicht vorliegen, platzte ein Rohr. Dieser Bruch 
hatte nur zur Folge, daß das Feuer ausgeblasen 
wurde und wurde lediglich als Zischen bemerkt: 
Der austretende Dampf zog durch den Schornstein 
ab. Aus dem Rohr wurde 1 Meter heraus- 
geschnitten und ein neues Stück mit Thermit ein- 
geschweißt, und der Kessel war wieder betriebs- 
fähig. Man könnte also eine solche Anlage sogar 
unbedenklich unter bewohnten Räumen aufstellen, 
was bei anderen Kesseln nicht gerade empiehlens- 
wert ist, da man dabei leicht einmal einem , Flieger- 
unfall“ zum Opfer fallen könnte. 

` Das steht außer Zweifel: Mit dem Benson- 
Dampferzeugungsverfahren ist ein ganz neuer, w- 
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gemein viel versprechender Weg beschritten, der 
die Dampferzeugung erheblich wirtschaftlicher zu 
gestalten geeignet ist, nicht nur, weil die Erzeugung 


so hoch gespannten Dampfes an sich vorteilhafter. 


ist, sondern auch, weil die ganze Kesselanlage 
klein und deshalb billig wird. Es ist ein kühner 
Sprung, von den jetzt üblichen Dampfspannungen 
gleich auf 224,2 Atmosphären zu gehen, nach den 
bisherigen Ergebnissen darf man aber die Sie- 
mens-Schuckert-Werke zu dem Entschluß be- 
glückwünschen, die Gedanken Bensons gefördert 
und in größerem Maßstabe in die Wirklichkeit um- 
gesetzt zu haben. Kari Brand 


mfo. Trockenes Eis. 
Als Kühlmittel für den Versand von leicht ver- 
derblichen Lebensmitteln hat man neuerdings in 
Amerika mit bestem Erfolg feste Kohlensäure ver- 
wendet. Diese kann man durch plötzliche Ent- 
spannung flüssiger Kohlensäure erzeugen. Läßt 
man beispielsweise die flüssige Kohlensäure aus 


einer der allbekannten Kohlensäureflaschen, wie 


sie für Bierdruckapparate im Gebrauch sind, unter 
Kippen der Stallflaschen ausströmen, so ver- 
dichtet sich ein Teil der Flüssigkeit zu Schnee. 
Der Gefrierpunkt der Kohlensäure liegt bei 
58 Grad Kälte, beim Kohlensäureschnee sinkt die 
Temperatur durch die Verdunstungskälte noch 
tiefer, etwa bis auf 70 bis 80 Grad Celsius Kälte. 


‘Man hat also in der festen Kohlensäure ein vor- 


zügliches und viel wirksameres Kälteerzeugungs- 
mittel als im Eis. Gegenüber diesem hat die feste 
Kohlensäure den Vorzug, daß sie unmittelbar aus 
dem festen in den gasförmigen Zustand übergeht. 
Dabei wird der Umgebung sogar etwa die doppelte 
Wärmemenge wie beim Schmelzen des Eises ent- 
zogen. Die Verdunstung fest gepreßten Kohlen- 
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säureschnees geht auch nur verhältnismäßig lang- 
sam vor sich. Bei einem Temperaturuntersgied 
gegenüber der Außenluft von rund 100 Grad Cel- 
sius verliert die Masse in größeren Packungen täg- 
lich nur etwa '/» ihres Gewichts. | 

Diese zahlreichen Vorteile wiegen den höheren 
Preis auf, vor allem wo es nunmehr nach mancher- 
ei Fehlschlägen gelungen ist, durch weitgehende 
Anwendung von Kreislaufvorgängen und wärme- 
technische Verbesserungen das Herstellungsver- 
fahren wirtschaftlicher als bisher zu gestalten. 
Bei der Darstellung geht man von Koks aus, der 
zu Kohlensäure verbrannt wird. Diese ist jedoch 
zunächst noch zu unrein; sie wird daher zuerst 
unter Verwendung von Soda in doppeltkohlen- 
saures Natron überführt, aus dem man sie wieder, 
nunmehr rein, durch Erhitzen austreibt. Hierauf 
wird sie in bekannter Weise bei hohem Druck ver- 
flüssigt und dann in einem besonderen Entspan- 
nungsgefäß zu Schnee verdichtet. Es gelingt hier- 
bei, etwa % der Flüssigkeit in Schnee zu verwan- 
deln; das überflüssige kalte Gas wird wiederum 


‘dem Verdichter zugeführt, wobei es zugleich zur 


Vorkühlung des neu entwickelten Gases nutz- 
bringend verwendet wird. Der erzeugte Kohlen- 
säureschnee wird in Pressen zu handelsfähigen 
Blöcken geformt, die in Holzkisten versandt wer- 
den. Der erhebliche Energiebedarf der ganzen 
Anlage, insbesondere für die Verflüssigungsvor- 
richtungen, kann zum großen Teil aus der bei der 
Verbrennung des Kokses erzeugten Wärme ge- 
dekt werden. Durch diese weitgehende Ein- 
schränkung von Verlusten ist es möglich gewor- 
den, das „Trockeneis“, wie es in Amerika genannt 
wird, zu einem mit dem gewöhnlichen Eis wett- 


bewerbsfähigen Preis in den Handel zu bringen. 
A, Braun. 


 Bücherschau. 


Schwindspannungen in Trägern aus Eisenbeton. 
Ein Beitrag zu ihrer Theorie samt Ableitung von 
Gebrauchsformeln auf Grund neuerer Versuche 
von Ingenieur Leopold Herzka, Hofrat, 
Vorstaud der Fachgruppe für Brückenbau der 
österreichischen Bundesbahn-Direktion Wien- 
Nord-Ost. Mit 29 Abbildungen und zahlreichen 
Tabellen, 137 Seiten. Alfred Kröner, Leipzig, 
1925. Geh. 5,50 RM, in Ganzleinen 7,50 RM. 


Das Buch des ernsten Forschers wendet sich 
vornehmlich an diejenigen Leser, die mit der 
Festizkeitslehre, im besonderen mit dem Spiel der 
inneren Kräfte im Eisenbeton-Verbundkörper ver- 
traut sind. Die Tatsache, daß dieser Verbundkörper 
aus einem Fertizstoff, dem Eisen, und dem auf der 
Baustelle erzeugten Beton besteht, der erst nach 
Jahren zur Ruhe kommt, veranlaßt Herzka zu einer 
tiefgründigen theoretischen Forschungsarbeit und 
zu praktischen Versuchen über den Einfluß des 
Schwindens auf ein- und zweiseitig (symmetrisch) 
bewehrte Eisenbetonbalken. Auf Grund dieser 
sowie der Ergebnisse von Versuchen, die vom 
Oesterreichischen Ingenieur- und Architekten- 
Verein und von Prof. F. Schüle angestellt wurden, 
gelangt der Verfasser zu Näherungsformeln für die 
eigentliche praktische Berechnung der Schwind- 
spannungen in einfach und doppelt bewehrten Quer- 


schnitten, und zeigt die Anwendung dieser Formeln 
bei einigen gut ausgewählten Beispielen aus dem 
Eisenbetonbau. 


Den Schluß des Buches bildet eine kritische 
Zusammenstellung und Auswertung der vor- 
genannten Versuche unter Hervorhebung ihrer 
großen Bedeutung für die Weiterentwicklung der 
Konstruktionseinzelheiten des Eisenbetonbaus. . 


Herzka räumt mit der Meinung vieler Fachleute 
und solcher, die sich einbilden, es zu sein, gründlich 
auf, daß die Schwindspannungen Erscheinungen 
sind,- die durch nachträgliche Ausbesserungs- 
abeiten unsichtbar gemacht werden können und auf 
die Tragfähigkeit und Lebensdauer des Verbund- 
körpers einen zu vernachlässigenden Einfluß aus- 
üben. : Sa. 


Mitteilungen über Versuche, ausgeführt vom Oester- 
reichischen Eisenbeton-Ausschuß. Heft 11. Preis 
brosch. 5 RM. 


Den Hauptteil des Heftes bildet eine ausführliche 
Erörterung der „Versuche mit Säulen aus üm- 
schnürtem Beton und aus umschnürtem Gußeisen“ 
von F. Emperger. Darin wird nachgewiesen, daß 
nächst der Windungszahl die Qualität des Um- 
schnürungsdrahtes von wesentlichem Einfluß auf 
die Wirkung ist, während die des Betons selbst 
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kaum eine Rolle spielt. Des weiteren wird die 
Wirkung der Längseisen in den Betonsäulen 
genäuer untersucht und festgestellt, daß die in allen 
Vorschriften vorgenommene Beschränkung auf 
3 v. H. des Querschnittes keine sachliche Be- 
gründung hat, da selbst 10 v. H. Eiseneinlagen ein- 
wandfrei wirken. Daran anschließend werden 
Versuchsergebnisse ‚über die Bewehrung durch 
Gußeisenstäbe von 5 bzw. 10 v. H. Querschnitt 
mitgeteilt, deren Folgerungen ganz und gar nicht 
mit den gebräuchlichen Ansichten über die Zu- 
sammenwirkung von Beton und Eisen überein- 
stimmen. Der Inhalt des Heftes ist demnach äußerst 
wertvoll, den die verschiedenen Bauvorschriften 
keineswegs mit Stillschweigen übergehen können; 
freilich muß sich der Leser erst in die eigentümliche 
Sprache des Verfassers hineingefunden haben. 

Die zweite Abhandlung „Setzprobe und Flüssig- 
keitsgrad von Beton, Vergleich verschiedener 
Probekörperformen“ von F. Rinagl gibt in knapper 
Form an, daß für weichere Betone mit größerem 


Wassergehalt die Setzprobe zur Bestimmung des - 


Wassergehaltes sehr bequem ist, und macht auch 
sonst noch praktische Vorschläge für die Probe- 
nahme usw. Stephan. 


Physik für Alle. Eine volkstümliche Darstellung 
der Physik und ihrer technischen Anwendungen. 
II. Schall, Wärme, Licht. Von Hanns Günther 
(W. de Haas). Unter Mitarbeit von Dr. Helmut 
Kröncke. Mit 357 Abbildungen im Text und 13 
ganzseitigen Bildnissen berühmter Physiker. 
Dieck & Co. (Franckh’s Technischer Verlag), 
Stuttgart. Preis: Geh. 12 RM, in Ganzleinen 
16 RM. _ 

Der vorliegende stattliche Band bildet die Fort- 
setzung des bereits vor einiger Zeit unter dem 
gleichen Titel erschienenen Bandes „Im Reiche der 
Mechanik“. In seiner bekannten volkstümlichen 
Schreibweise ist es dem Verfasser gelungen, die 
Physik als Grundlage der Technik in einer Form 
darzustellen, die es dem geschickten Leser nicht 
nur gestattet, physikalische Gesetze durch Lesen 
kennen zu lernen, sondern auch durch eigene 
Versuche zu entdecken und zu erproben. Der 
zweite Band des Werkes „Schall, Wärme, Licht“ 
enthält unter Beobachtung voller Allgemein- 
verständlichkeit und an Hand zahlreicher, leicht 
ausführbarer Versuche einen Grundriß der Schall-, 
Wärme- und Lichtlehre, wie er für jeden heutigen 
Menschen, der das tägliche Leben mit offenen 
Augen verfolgt und Sinn und Interesse für tech- 
nische Vorgänge besitzt, unentbehrlich ist. Dem 
Fachmann werden so manche wertvolle Finger- 
zeige’ und Anregungen gegeben, während der 
Nichtfachmann Aufklärung über viele Dinge und 
Vorgänge erhält, die ihm bisher unverständlich 
waren. Das vorzüglich ausgestattete Buch kann 
daher, zumal in Anbetracht seines niedrigen 
Preises — es kann übrigens auch in einzelnen 
Heften zu ie 1 RM bezogen werden — warm emp- 
fohlen werden. Cr. 


Die Brennstoiie. Ihre Einteilung, Eigenschaften, 
Verwendung und Untersuchung. Von Prof. Dr. 
tech. Erdmann Kothny. Mit 11 Figuren 
im Text und 33 Zahlentafeln. (Werkstattbücher 
Heft 32, Herausgeber Eugen Simon) Berlin 1927, 
Julius Springer, 1,80 RM. 
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Das Buch gibt einen Ueberblick über die in der 


‚Industrie verwendeten Brennstoffe. 


In den ersten Abschnitten wird die Entstehung, 
Erzeugung, Eigenschaften und Verwertung der 
festen, flüssigen und gasförmigen Brennstoffe be- 
schrieben. Ä 

Dann folgt eine Erörterung der theoretischen 
Grundlagen der verschiedenen Arten der Brenn- 
stoffverwertung. Hierbei wird die Verbrennung, 
Entgasung und Vergasung, sowie die Berechnung 
der Luft- und Abgasmenge, der theoretischen Ver- 
brennungstemperatur und der Wirkungsgrad einer 
Feuerstelle eingehend behandelt. Weiter wird 
kurz auf den Zweck der Entgasung und die ge- 
bräuchlichsten Entgasungsverfahren eingegangen. 
Ferner werden die chemischen Grundlagen und 
die wichtigsten Verfahren der Gaserzeugung be- 
sprochen. | 

Im Schlußabschnitt werden Richtlinien für die 
Probenahme, Bestimmung des Heizwertes und 
chemische Untersuchung der Brennstoffe gegeben. 

Das Buch erschöpft das Thema in ergiebigem 


Maße und verdient weiteste Verbreitung. 
Otto Brandt. 


Heizung. Von Oberingenieur G. Ernst Leh- 
mann, Berlin. (Betriebstaschenbuch, heraus- 
gegeben von Ministerialrat Profi. Dipl.-Ing. R. 
Horstmann und Prof. Dr.-Ing. K. Laudien). 
Leipzig, Dr. Max  Jänecke, 1926. 85 Seiten und 
38 Abbildungen. 2.40 RM. 

Nach einleitenden Bemerkungen über die wich- 
tigsten Gesetze aus der Wärmelehre bespricht der 
Verfasser im Abschnitt „Heizung“ die Grundlagen 
für die Berechnung der Heizungsanlagen mit An- 
gabe von Werten, die sich im praktischen Betrieb 
bewährt haben, und Einschaltung von Rechnungs- 
beispielen, die auch dem der Materie ferner Stehen- 
den ein rasches Einarbeiten in das vorliegende Ge- 
biet ermöglichen. Den größten Teil des Buches 
bildet die Behandlung der verschiedensten Hei- 
zungsarten unter Hervorhebung ihrer Vor- und 
Nachteile und Einflechung guter, schnell übersicht- 
licher Skizzen. 

Das Buch fesselt durch die kurze, dabei außer- 


ordentlich klare Darstellung und kann daher allen. 


Interessenten, wie Architekten und Ingenieuren, 
die sich im Geschäfts- und Industriebau betätigen, 
warm empfohlen werden. Jedoch sei der Wunsch 
ausgedrückt, daß der Herr Verfasser bei einer 
Neuauflage die heuige Großraumheizung mit Ein- 
zelapparaten und Umluftbetrieb mit Angabe von 
Konstruktionseinzelheiten noch mehr berücksichti- 
gen möge. | Sa. 


Fabrikorganisation,. mit besonderer Berück- 
sichtigung der Lohn- und Unkostenberechnung 
und der Kalkulation. Von Heinrich Loos, 
Ingenieur und ehem. Fabrikdirektor, München. 
(Bibliothek der gesamten Technik, Bd. 315.) Dr. 
Max Jänecke, Verlagsbuchhandlung, Leipzig 1925. 
Kart. 4,65 RM.. 

Ein allgemeinverständlich geschriebenes Buch 
über das Wesen der Fabrikorganisation bildet für 
den jüngeren Ingenieur und angehende Industrielle 
ein dringendes Bedürfnis, jedoch auch für den 
Juristen, der als Richter z. B. bei Streitigekiten 
über Preisfestsetzungen, wenn auch von Sachver- 
ständigen beraten, sich rasch ein klares Bild über 


—— 
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die Höhe der Zuschläge zu den Gestehungskosten 
und ihre Berechtigung machen muß, um ein sicheres 
Urteil fällen zu können. Das vorliegende Werk 
eines erfahrenen Fabrikleiters ist ganz in dem oben 
angedeuteten Sinne geschrieben. Die einzelnen 
Teile enthalten: Wesen der Organisation, Pförtner 
und Zeitkontrolle, Hauptabteilungen eines Fabrik- 
betriebs, Weg eines Auftrags durch das Unter- 
nehmen, Lohnwesen, Inventur, Technisches Büro, 


 Werkzeugausgabe, Modelle, Reklamewesen und die 


Patentabteilung. Kurz und klar wird alles erläutert, 


- was zur Organisation der Fabrik gehört, ohne daß 


der Leser an irgendeiner Stelle des Buches von 
Müdigkeit oder Langweile erfaßt wird. ' Sa. 


Der Weg des Eisens vom Erz zum Stahl. Ein tech- 
nisches Bilderbuch von Hanns Günther. 
Zweite Auflage. Dieck & Co. (Franckhs tech- 
nischer Verlag). 111 Abbildungen, 112 Seiten. 
Stuttgart. Kart. 550 RM. | 
Günther schildert den Weg des Eisens von der 
Gewinnung und Läuterung bis zur endgültigen Ver- 
arbeitung. Schöne Abbildungen aus ersten Werken 
der Eisenindustrie und gut ausgewählte Zeich- 
nungen begleiten die lebhafte, allgemein verständ- 
liche Sprache, so daß sowohl Ingenieure wie Laien 
über die Verarbeitung des Eisens und alle mög- 
lichen hiermit im Zusammenhang stehenden Hilfs- 
mittel der neuzeitlichen Technik in reichem Maße 
belehrt werden. Das Buch eignet sich im be- 
sonderen auch für gereiftere Schüler, die sich dem 
technischen Beruf widmen wollen, und für 
Studierende der Technik. Sa. 


Probleme der y-Strahlung. Von Fritz Kohl- 
rausch. 155 Seiten mit 27 Abbildungen, ge- 
heftet 10 RM. Friedr. Vieweg & Sohn, Braun- 
schweig 1927. 

Dieses flott geschriebene Büchlein gibt eine 
reichhaltige Uebersicht über die mit der X-Strah- 
lung zusammenhängenden Theorien, über die an 
X-Strahlen gemachten Beobachtungen und Messun- 
gen sowie über die Methoden und Ergebnisse sol- 
cher Messungen. Die durchaus nicht zu reichlich 
vorhandenen Formeln sind auch für den in Mathe- 
matik weniger geübten Leser ohne weiteres ver- 
ständlich, so daß auch der Röntgentechnik trei- 
bende Mediziner mit Genuß und Erfolg dies Büch- 
lein lesen wird, ohne sich durch „unverständlichen 
Kram“ abgestoßen zu fühlen. Dr. Otto Deschle. 


Betriebstaschenbuch. Herausgegeben von Mini- 
sterialrat Prof. R. Horstmann, Berlin, und 
Prof. Dr.-Ing. K. Laudien, Stettin. Werk- 
stofig, Eigenschaften und Prüfung. Bearbeitet 
von Prof. Dipl.-Ing. H. Edert. 30 Abbildungen, 
112 Seiten. Leipzig, Dr. Max Jänecke Verlags- 
buchhandlung, 1925. Kart. 2,30 RM. 

Der vorliegende Band soll eine Einführung in die 
Werkstoffkunde sein, ein kurzes Nachschlagebuch 
für den angehenden Betriebsleiter und ein Leitfaden 
für den Unterricht an der höheren Maschinenbau- 
schule. Gegliedert ist der Inhalt nach folgenden 
Abschnitten: Prüfung der Werkstoffe, Eisen mit 
den verschiedenen Arten seiner Verarbeitung, 
Kupfer, Aluminium, Magnesium, Holz und Schmier- 
mittel. Im Abschnitt „Prüfung der Werkstoffe“ 
wäre es zweckmäßig gewesen, eine genauere Be- 
schreibung der Laboratoriumsprüfmaschinen zu 
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bringen, zumal gerade dem elementar ausgebildeten 
Betriebsleiter die hierüber vorhandenen Hilfsmittel 
der Literatur meist schwer zugänglich sind. Außer- 
dem fehlen manche Stoffe, wie Glas, die Isolier- 
mittel in der Elektrotechnik u. a. m. Im übrigen 
erfüllt das Buch seinen Zweck, der nicht zum 
wenigsten durch die geschickte Anordnung und die 
kurze, klare Darstellung erreicht wird. Sa. 


Werkstattbücher für Betriebsbeamte, Vor- und 
Facharbeiter. Herausgegeben von Eugen 
Simon, Berlin. Heft 20. Festigkeit und Form- 
änderung. Von Dipl.-Ing. H. Winkel. Mit 
67 Textiiguren, 68 Seiten. Berlin, Julius Springer, _ 
1925. Geh. 1,50 RM. 

Das kleine Werk bringt einen kurzen Abriß der 
Festigkeitslehre unter Hervorhebung aller Versuche 
und Einflechtung von zahlreichen Rechnungs- 
beispielen, die für die praktische Betätigung des 
Betriebsleiters von besonderem Nutzen sind. Trotz 
des geringen Umfangs der Abhandlung sind alle für 
die Bemessung von Maschinenelementen und Eisen- 
konstruktionen wichtigen Formeln in streng wissen- 
schaftlicher Weise entwickelt worden, wobei der 
höheren Mathematik mit Rücksicht auf die hier- 
durch geschaffene Vereinfachung der Rechnung 
nicht aus dem Wege gegangen wurde. Soweit 
Integralrechnung in Frage kam, wurde der graphi- 
schen Lösung der Vorzug gegeben. Von den Bei- 
spielen verdienen besondere Erwähnung: Die 
Untersuchung der Beanspruchung einer Vorgelege- 
welle, der Festigkeitsnachweis für eine Drehbank- 
spindel, die Ermittlung der Durchbiegung einer 
abgesetzten in zwei Lagern ruhenden Welle, eine 
Stützenberechnung unter Berücksichtigung der 
Grenzfälle bezüglich Knicken, die Untersuchung der 
Beanspruchung eines Stoßstahls hinsichtlich Festig- 
keit und Ausbiegung, die Ermittlung des Ver- 
drehungswinkels bei einer Vorgelegewelle, sowie 
die besondere Berechnung einer solchen auf zu- 
sammengesetzte Festigkeit. Von großem Nutzen 
wäre hier noch die Untersuchung einer mehr- 
kurbligen Welle gewesen, da sehr viele Ingenieure 
bei der Behandlung räumlicher Kräfte nicht die not- 
wendige Gewandtheit besitzen; jedoch kann an- 
gesichts des schon erwähnten Umfangs kaum mehr 
verlangt werden. Sa. 


Adreßbuch der Dampikesselbesitzer Deutschlands. 
Bd. I. Industrieverlag Carl Haenchen, Halle 
a. Saale. In Leinen geb. 18 RM. | 

Der vorliegende Band enhält die Adressen der 

Mitglieder und der sonstigen überwachten Dampi- 

kesselanlagen der Dampfkessel-Ueberwachungs- 

vereine und Inspektionen: Baden, Württemberg, 

Pfalz, Hessen, Saargebiet und Freistaat Sachsen. 

Das 263 Seiten umfassende Verzeichnis ist auf 
das gewissenhafteste zusammengestellt worden, so 
daß durch dasselbe namentlich für Fabrikanten, 
deren Betätigungsgebiet im besonderen Zusammen- 
hang mit dem Dampifkesselbetrieb steht, zur In- 
formation und für Propagandazwecke ein vorzüg- 
licher Ratgeber geschaffen wurde. Eine wertvolle 

Ergänzung bildet das angegliederte reichhaltige 

Bezugsquellenverzeichnis für Kraft-, Wärme- und 

Feuerungstechnik, das für Behörden, Ingenieur- 

büros und die Dampfkesselbesitzer selbst von be- 

sonderem Interesse sein dürfte. Sa. 
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Der Eisenbau, ein Handbuch für den Brückenbauer 
und Eisenkonstrukteur, von Luigi Vianello. 
In dritter Auflage umgearbeitet und erweitert von 
Dr. Ing. Luz David, Magistratsbaurat bei der 
Baupolizei in Berlin. Mit 640 Abbildungen. 
München und Berlin 1927. R. Oldenbourg. Geh. 
M. 30, geb. M. 31,50. | 

Nachdem das großzügig angelegte Buch des 
frülı verstorbenen Vianello in einzelnen Abschnit- 
ten den in den letzten 10 bis 15 Jahren im Eisenbau 
gemachten Erfahrungen und Fortschritten nicht 
mehr entsprach, hat sich der Oldenbourgsche 

Verlag der dankenswerten Mühe unterzogen, eine 

. Neubearbeitung des Werkes vornehmen zu lassen; 

es erscheint heute in einem gewissermaßen neuen 

Gewande unter der Hand einer fachkundigen Feder, 

bei der die ursprüngliche Absicht Vianellos, ein 

rein praktisches Buch für den Eisenhoch- und 

Brückenbau zu schreiben, volles Verständnis fand. 

Daß die Theorie hierbei nicht ganz ausgeschaltet 

werden konnte, liegt auf der Hand; eineZusammen- 

stellung der allgemeinen Verfahren der Statik der 

Baukonstruktionen, wie sie mustergültig in Müller- 

Breslaus Werken zur Darstellung gebracht sind, 

erwies sich als notwendig; ferner entsprach der 

jetzige Bearbeiter einem aus der Praxis geäußer- 
ten Wunsch, wichtige Gesetze und Begriffe der 
höheren Mathematik neu aufzunehmen. Auch über 

Mechanik ist ein neuer Abschnitt eingefügt worden, 

leider, wie offen ausgesprochen werden muß, in 

etwas dürftiger Form (sechs Seiten!). Das Kapitel 

„Schwingungen“ mit den Resonanzerscheinungen 

und den zerstörenden Begleiterscheinungen ist 

doch wohl sehr wichtig auch für den Bauingenieur. 

Darum sei der Wunsch ausgedrückt, es später in 

leicht faßlicher Weise zu berücksichtigen. Sonst 

entspricht das Buch, wie schon erwähnt wurde, 
den Erwartungen des in der Praxis stehenden 

Fachmanns durchaus. Besonders hervorzuheben 

sind hierbei die Abschnitte: Räumliche Fachwerke, 

Statisch unbestimmte Tragwerke, Mauerwerk, 

Praktische Angaben, im besonderen über Brücken- 

krane. Dem Statiker des Eisenbaus wird das Werk 

auf Grund des’ vorzüglichen, wohlgeordneten 

Materials auch in der neuen Gestaltung ein un- 

entbehrlicher Ratgeber sein. Sa. 


Der Tönende Film. Von Dr. Jo Eng]. Sammlung 
Vieweg, Heft 89, 98 S., mit 59 Abb. Friedrich 
Vieweg & Sohn, Braunschweig 1927, 6,50 RM. 

Das vorstehend genannte Buch umfaßt die Ar- 
beiten des bekannten Erfinders des Tonfilms zu- 
sammen mit denen seiner Mitarbeiter, die zur Lö- 
sung des Problems des Tonfilms geleistet wurden. 

Diese Arbeiten förderten das Problem so, daß be- 

reits vor Jahren erfolgreiche Vorführungen des 

Tonfilms in der Oeffentlichkeit stattfinden konnten. 

In seinem Buche umreißt der Verfasser zunächst 
die zu lösende Aufgabe und gibt allgemeine Richt- 
linien zu deren Lösung an. In den folgenden Ka- 
piteln werden weiter die Einzelheiten der techni- 
schen Lösung erschöpfend behandelt und unter 
anderem: das Mikrophon, die Verstärker, die 

Glimmlanmpe und die optische Einrichtung be- 

handelt. 

Zum Schlusse des\Buches’geht der Verfasser auf 
die Herstellung von Gkammophonplatten unter Be- 
nutzung seines Verfahr& 


Bücherschau. 
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Das Erscheinen des Buches ist bei dem jetzt 
vorhandenen Interesse für das Gebiet der Bild- 
übertragung, des Fernsehens und des Sprechfilms 
zu begrüßen und dürfte für eine Einführung in die 
Methoden wertvoll sein. 


Die Ausstattung des Buches ist zut. Kock. 


The Polarimeter, A Lecture on the Theory and 
Practice of Polarimetry. Von V. T. Saunders, 
Verlag von Adam Hilger, London, 24 Rochester 
Place. 

Das Buch ist eine Werbeschrifit für die von der 

Optischen Firma A. Hilger, London, in den Handel 

gebrachten Polarisationsapparate verbunden mit 


einer elementaren — fast möchte man sagen zu 
elementaren — Darstellung der Polarisations- 
erscheinungen. Dziobek. 


——— 
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Das Parallelschalten von Wechselstrom-Synchronmaschinen 
und die Synchronisier-Einrichtungen. 


Von Oberingenieur F. A. Foerster, Berlin. 


In allen Zentralstellen für elektrische Strom- 
erzeugung der städtischen Elektrizitätswerke, der 
Ueberlandzentralen und in den elektrischen Zen- 
tralen der großen Industriewerke sind in der Regel 
zwei oder mehr: Stromerzeugungsmaschinen aufge- 
stellt. Einmal deswegen, weil man große elektrische 
Generatoren nur bis zu einer bestimmten Leistungs- 
grenze zu bauen vermag, die heute bei Turbo- 
Generatoren immerhin schon bei 160 000 KVA liegt. 
Dann aber auch, weil es unrentabel wäre, eine ein- 
zelne sehr: große Maschine, deren Leistung die 
Gesamtbelastung des Leitungsnetzes zu decken im- 
stande wäre, während des größten Teiles der 
Betriebszeit nur mit % bis % ihrer Nenn-Leistung 
laufen zu lassen. Man wählt deshalb zweckmäßig 
mehrere Maschinen in Einheiten, die dem jeweiligen 
Tages- oder Nachtbedarf entsprechen, und schaltet 
sie je nach Bedarf bei größer werdender Netz- 
belastung parallel, so daß sie bei der Höchst- 
belastung des Netzes zusammen den Gesamtbedarf, 
in ihren Einheiten summiert, genau wie eine ein- 
zelne große Maschine decken. 


Bei Gleichstrom erfolgt das Parallelschalten def 
Maschinen in sehr einfacher Weise, wenn diese 


gleiche Spannung und gleiche Stromrichtung haben, . 


d. h. man verbindet ihre gleichnamigen Pole mit- 
einander oder mit denen der gemeinschaftlichen 
Sammelschienen. Die Be- oder Entlastung der 
einen oder anderen Maschine erfolgt im Parallel- 
betrieb :mit Hilfe des Nebenschlußreglers durch 
Beeinflussung der Feldstärke. | 


Für das Parallelschalten von Wechselströrm: 
maschinen untereinander oder mit dem unter 
Spannung stehenden Leitungsnetz ist nicht nur wie 


beim Gleichstrom gleiche Spannung und gleiche 


Stromrichtung erforderlich, sondern sie müssen 
während des Parallelschaltens außerdem zeitlich 
gleiche Phasen und gleiche Frequenz, d. i. gleiche 
Wechsel- oder Periodenzahlen haben. Mit anderen 
Worten, ihre Spannungskurven müssen sich im 
Momente der Parallelschaltung völlig decken. Bei 


Drehstrommaschinen ist des weiteren noch gleiche 
Drehfeldrichtung dazu erforderlich. 

Von nicht zu unterschätzender Bedeutung ist 
auch, daß die für die Parallelschaltung verwandten 
Maschinen möglichst gleiche Kurvenform auf- 


weisen, daß. also nicht etwa eine Maschine, die in - 


den zeitlichen Schwingungen der erzeugten elek- 
trischen Energie die reine Sinusform aufweist, mit 


' einer Maschine, deren Oszillationen durch eine 


flache oder spitze, oder sonstwie verzerrte Kurven- 
form mit störenden. Oberschwingungen charak- . 
terisiert ist, parallel geschaltet werden soll, was 
mancherlei Mißhelligkeiten im Parallelbetrieb 
ergeben würde. 


. Die Be- und Entlastung der einen oder anderen 
der parallelgeschalteten Maschinen erfolgt hier 
auch nicht wie beim Gleichstrom durch Regulierung 
der Feldstärke, sondern dies kann nur durch Ein- ` 
wirkung auf die Kraftzufuhr zur Antriebmaschine 
erfolgen, sei es durch Drosselung der Dampfzufuhr - 
bei den Dampfmaschinen oder der Wasserzufuhr . 
bei den Wasserkraftmaschinen durch von der 
Schalttafel aus zu bewirkende Beeinflussung des 
Regulators oder der Schwunggewichte‘ (Dettmar- 
sche Wirbelstrombremse) u. dgl. m. Jedenfalls 
muß dafür eine Einrichtung vorhanden sein, die es 
ermöglicht, diese Kraftzufuhr von Hand in kleinen 
Beträgen zu verändern. 


Die gleiche Drehfeldrichtung Äbteielie Phasen- 
folge), d. h. den richtigen Anschluß der Maschinen- 
kabel an die Haupt-, Sammel- oder Verteilungs- 
schienen der Anlage, kann man in einwandfreier 
Weise dadurch ein für allemal nachprüfen und 
sichern, daß man jede der parallel zu schaltenden 
Maschinen für sich allein auf die Hauptschienen 
schaltet und von diesen einen beliebigen Motor für 
einen kurzen Moment antreibt. Ist die Drehrichtung 
dieses zur Prüfung benutzten Motors bei Anschluß 
jeder einzelnen der für Parallelbetrieb aufgestellten 
Maschinen die gleiche, so ist auch die Drehfeld- 
richtung der Maschinen die gleiche. Im anderen 
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Falle sind zwei von den drei Anschlußleitungen der 
Maschine untereinander in ihren Anschlüssen zu 
der anderen Maschine oder zu den Hauptschienen 


zu vertauschen. Die Drehfeldrichtung oder Phasen-. 


folge hängt von der Wicklungsart der Maschine und 
von ihrer Drehrichtung ab. Sie bleibt nach erst- 
maligem richtigen Anschluß in der Folge unver- 
ändert. | 

Die Frequenz der parallel zu schaltenden 
Maschine ist leicht in völlige Uebereinstimmung 
mit der des Leitungsnetzes zu bringen durch 
Aenderung der Umlaufzahl der Antriebsmaschine 
(wie oben). Die Antriebsmaschine muß auf eine 
Umlaufzahl gebracht werden, durch welche die 
elektrische Maschine für eine bestimmte Belastung 
die gleiche Frequenz wie das Netz, auf welches sie 
parallelgeschaltet werden soll, erhält. Der zuzu- 
schaltende Generator muß mit anderen Worten auf 
Synchronismus gebracht werden. 

Um nun die für den Moment des Parallel- 
= schaltens erforderliche zeitliche Phasengleichheit 
feststellen bzw. ihren Eintritt jeweilig beobachten 
und für die Ausführung der Schaltung sicher ab- 
passen zu können, bedient man sich der sogenann- 
ten Synchronisier-Einrichtungen, die in ihren ein- 
fachsten Ausführungsformen aus Phasenlampen 
und Spannungsmesser bestehen. Die Phasen- 
lampen können dabei je nach Art des Anschlusses 
auf hell oder dunkel bei Phasengleichheit geschaltet 
sein. Der Spannungsmesser dient zur Kontrolle der 
Spannung der zuzuschaltenden Maschine. 


Abb. 1. 


Als Synchronisier- Eindekting für Drehstrom- 
maschinen wird man gewöhnlich, wie in Schaltung 
Abb. 1 angegeben, einen. Spannungsmesser V und 
zwei Glühlampen G als Phasenlampen verwenden, 
die man zwischen die entsprechenden Maschinen- 
leitungen Tı Te und S,S, (vgl. Abb. 1) schaltet. 
. Wenn die Frequenzen der beiden Maschinen nicht 
übereinstimmen, so treten wie bei zwei nicht genau 
abgestimmten Stimmgabeln in den Lampen G 
Schwebungen, entsprechend dem Frequenz- 
unterschied, auf. Die Lampen werden zeitweise 
hell und dunkel. Dieser Wechsel tritt um so 
schneller ein, je größer der Frequenzunterschied 
ist. Geringer Frequenzunterschid wird demnach 
an der langsamen Aenderung der Leuchtstärke der 
Glühlampen erkannt. Bei Phasengleichheit sind die 
Lampen, gleiche mittlere Spannungen der Maschinen 
vorausgesetzt, dunkel (Dunkelschaltung). In 
solchem Moment kann der Schalter S geschlossen 
werden, um -die Parallelschaltung zu vollziehen. 


Kreuzt man die Zuleitungen zu den Glühlampen auf 


einer Seite des Anschlusses, so ist bei Phasen- 
gleichheit die Leuchtstärke der Lampen am 
größten (Hellschaltung), bei der die Parallel- 
schaltung erfolgen muß. 
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Oft wird man als Synchronisier-Einrichtung: für 
Drehstrommaschinen auch drei Phasenlampen 
antreffen, die im Kreise angeordnet und nach ‘der 


Michalke-Schaltung (SSW) so geschaltet sind, 
daß bei Phasengleichhheit eine Lampe dunkel ist, 
An dem 


während die beiden anderen aufleuchten. 
scheinbaren Umlaufen der 
dunklen Lampe ist bei 
dieser Einrichtung noch 
zu erkennen, ob die 
parallel zu schaltende 
Maschine zu schnell oder 
zu langsam läuft. Hierfür 
hat man auch unter der 
Bezeichnung Synchro- 
noskope Meßgeräte 
auf den Markt gebracht, 
die als Gleichlauf- 
zeiger erkennen lassen, 
ob die Frequenz der 
zuzuschaltenden Maschine zu hoch oder zu niedrig 
ist, oder ob Synchronismus herrscht. Je nach dem 
Ausschlag des Zeigers (Abb. 2 bis 4) zeigen diese 
Instrumente zu hohe oder zu geringe Frequenz, 


Abb. 2. 
SSW-Synchronoskop. 


Abb. 3. Synchronoskop (Innenansicht). 


also zu schnellen oder zu langsamen Lauf der 


Maschine an. Steht der Zeiger auf dem Nullpunkt, 


so herrscht Phasengleichheit und der Moment des 
Parallelschaltens ist gegeben. 


Abb. 4. Synchronoskop (Außenansicht). 


Für Hochspannungsmaschinen müssen diese 
Synchronisier-Instrumente über Spannungswandler 
an das Leitungsnetz angeschlossen werden, was 
die Schaltung Abb. 5 auch erkennen läßt. 

Bei dem in Abb. 3 bis 5 dargestellten neuen 
AEG-Synchronoskop ist die Einrichtung so getrof- 
fen, daB das Aufleuchten einer Glühlampe im Innern 
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des Instrumentes in gewissen Beziehungen zu den 
Zeigerbewegungen steht, so zwar, daß bei Phasen- 
opposition die Lampe dunkel ist, während sie bei 
Phasengleichheit hell aufleuchtet und dabei den 
Zeiger von unten derart beleuchtet, 
Schatten auf die vor dem Zeiger befindliche Matt- 
glasscheibe des Zeigers geworfen wird. Je nachdem 
die Frequenz der zuzuschaltenden Maschine zu 
klein. oder zu groß ist, erfolgt die Beleuchtung 


AEG “5695 ` 


1 == Synchronoskop, 6 = Watimetrisches System 
2 und 3 = Generatoren, -7 = Glühlampe, 

4 = Streckvorrichtungen, 8 = Transformator, 

5 = Spannungswandler, 9 = Ausschalter. 


Abb. 5. Prinzipielles Schaltbild des Synchronoskops. 


des Zeigers, wenn er sich nach rechts oder links 
bewegt. Bei Phasenopposition (d. i. wenn die 
Spannungen entgegengesetzte Richtung haben) ist 
der Zeiger gar nicht beleuchtet, seine Bewegung 
auch nicht zu erkennen. Sind die Frequenz- 
Unterschiede durch die Umlaufregulierung ziemlich 
ausgeglichen, so werden die Zeigerbewegungen 
langsamer, so daß beim Durchgange des beleuch- 
teten Zeigers durch die gekennzeichnete Mittel- 
stellung geschaltet werden kann.*) 

Um das Parallelschalten von Wechselstrom- 
maschinen (Synchron - Generatoren) von der 
Geschicklichkeit oder von den Fähigkeiten des 
Bedienungspersonals unabhängig zu machen, sind 
auch selbsttätig arbeitende Parallelschalteinrichtun- 
gen hergestellt worden. Eine der bewährtesten Ein- 
richtungen dieser Art ist die als System Vogel- 
sang bekannt gewordene V & H-Einrichtung 
(Abb. 6 und 7). Eine Vorbedingung für diese selbst- 
tätige Parallelschalteinrichtung sind ferngesteuerte 
selbsttätige Oelschalter. Die Einrichtung ist dann 
so getroffen, daß in dem Zeitpunkt, in welchem die 
drei Bedingungen zur Parallelschaltung: Spannungs- 
gleichheit, Phasengleichheit, gleiche Frequenz 
erfüllt sind, der Kontaktschluß für die Erregung 
der Einschaltspule des Fern-Oelschalters erfolgt. 
Zur ordnungsmäßigen Abwicklung der hierzu 
erforderlichen Funktionen sind an der Gesamt- 
Apparatur (Abb. 6) mehrere in bestimmter Weise 
aufeinander abgestimmte Relais vorgesehen. Die 
Schaltung ist aus Abb. 7 ersichtlich. Das Leitungs- 
netz und die im Betrieb befindlichen Maschinen 
sind über Spannungswandler an einem Steck- 
umschalter angeschlossen, mit dem man den 
Spannungswandler der parallel zu schaltenden 
Maschine in Phasenschaltung mit dem Spannungs- 
wandler des Netzes bringen und die für die Ein- 


*) Vergl. R. Dietze, AEG-Mitteilungen, Hett 12 1926. 


daß sein 
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- richtung erforderliche Gleichstromquelle “auf die 


Einschaltspule des jeweils in Betracht kommenden 
Oelschalters umschalten kann. Außer der Ein- 
schaltung des Steckumschalters ist zur selbsttätigen 
Parallelschaltung noch ein Einschaltautomat ein- 
zubauen, der den Hilfsstromkreis für den Betrieb 
der Einrichtung schließt. 

Die erste Grundbedingung zur Parallelschaltung, 
die richtige Spannung, wird durch eine als 
Differential-Spannungsrelais bezeichnete Kontakt- 
vorrichtung festgestellt, die aus zwei Spannungs- 
spulen zu beiden Seiten eines Wagebalkens besteht. 
Die linksseitige Spule wird durch die Spannung des 
Netzes, die rechtsseitige Spule durch die Spannung 
der zuzuschaltenden Maschine erregt. Ein von dem 
Wagebalken herunterhängender Hebelarm gibt je 
nach dem Ausschlagen des Wagebalkens rechts 
oder links Kontakt. Wenn die Spannung für die 
Parallelschaltung beiderseits gleich ist, hängt der 
Hebe! zwischen den beiden Kontakten, ohne einen 


`” Stromschluß herbeizuführen. .Die Kontaktvorrich- 


tung beeinflußt drei Lampen, die mit Bezug auf die 
Spannung angeben „zu hoch“, „zu niedrig“ oder 
„richtig“. Bei linksseitigem Kontakt leuchtet die 


Lampe „Spannung zu hoch“, bei rechtsseitigem 


Kontakt die Lampe „Spannung zu niedrig“. Beide 
Male wird durch den Kontaktschluß auch die Spule 
eines für gewöhnlich geschlossenen Ruhestrom- 


relais RR erregt und dieses geöffnet. Sind beide 


A 
Ar 
Pr" 
AR 
A 


Ki 


A i) J1 


C F A 
Pi 


Eau 


Abb. 6. 


Kontakte des Differentialrelais geöffnet, dann 
schließt das Ruhestromrelais RR den Stromkreis 
der dritten Lampe „Spannung richtig“. 

Die Erfüllung der weiteren Bedingung zur 
Parallelschaltung, die Uebereinstimmung der 
Phasen, wird durch eine zweite Kontaktvorrich- 
tung, das Phasenrelais, zur Mitwirkung gebracht. 
Bei den Phasenrelais wirken je zwei Spulen an den 
Armen eines Wagebalkens. Die Spulen werden wie 
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beim Differentialspannungsrelais von der Netz- 
bzw. Maschinenspannung erregt, aber iede in 
besonderer Weise. Von den beiden linksseitigen 
Spulen wird die untere von der Netzspannung, die 
obere von der Spannung der zuzuschaltenden 
Maschine erregt, so daß also hier die beiden 
Spannungen unabhängig voneinander einzeln 
wirken können. Die beiden Spulen auf der rechten 
Seite des Wagebalkens sind hintereinander und den 
Phasenlampen parallel geschaltet, erhalten also 


Z.R: Zeit-Relais 
M.R. = Minimal -Relais 
Sch.R.I- Schutz -Relais I 
Sch.R. T- Schutz- Relais I 
U. R. = Uberbruckungs- Relais. 
-R.R.- Ruhestrom- Relais. 


— — — 
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längeren Aufleuchten der Phasenlampen bei rich- 
tiger Spannung der zuzuschaltenden Maschine), 
karın das Zeitrelais ablaufen und seinerseits den 
ersten von zwei hintereinander geschalteten 
Kontakten für die Einschaltspule des selbsttätigen 
Oelschalters schließen. l 
Durch das Phasenrelais wird noch ein weiterer 
Kontakt geschlossen, durch den ein Hilfsrelais 
Sch. R. H eingeschaltet wird. Dieses Relais schließt 
für den selbsttätigen Oelschalter einen zweiten 


mm: 


Nullsteilung 
co || Maschine I 
Maschine I 


Abb. 7. Schaltbild zur automatischen V & H-Parallelschalteinrichtung. 


immer die summierte Spannung von Netz und zuzu- 
schaltender Maschine. Von dem Wagebalken hängt 
ein Hebelarm nach unten, der eine doppelte 
Kontaktgebung veranlaßt. Der Kontaktschluß tritt 
ein, wenn die Phasenlampen aufleuchten, d. h. wenn 
die Summenspannung den Einzelspannungen das 
Gleichgewicht hält. 


Hierbei wird zunächst der Kontakt eines Hilfs- 


relais Sch. R. I geschlossen, welches die Zugspule 
des Zeitrelais ZR einschaltet. Wenn dieser Strom- 
schluß gewisse Zeit andauert (entsprechend einem 


Kontakt, der — wie erwähnt — in Hintereinander- 
schaltung mit dem vön dem Zeitrelais ausgeführten 
Kontakt liegt. 


Der zweite Kontaktschluß des Phasenrelais 
geschieht nur dann, wenn die Phase wirklich voll 
ausgefüllt ist, d. h. wenn der höchste Wert der 
Summenspannung erreicht ist, während der 
Kontaktschluß für das Zeitrelais schon früher ein- 
tritt. Das Zeitrelais soll also seinen Weg bereits 
zurückgelegt und seinen Kontakt geschlossen 
haben, wenn durch _die zweite Kontaktgebung des 
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Phasenrelais der Stromschluß für die Einschaltung 
endgültig vollzogen wird. Infolge des Zeit- 
unterschiedes zwischen dem ersten und dem 


zweiten Kontakt des Phasenrelais war es möglich, 


die Schaltung so auszubilden, daß der Kontakt für 
die Einschaltung des Oelschalterss nur dann 
geschlossen wird, wenn die Phase noch eben im 
Ansteigen begriffen ist. Dies ist wünschenswert, 
da das Einschalten des Oelschalters durch die 
erforderliche Schaltzeit immerhin eine kurze Ver- 
zögerung erleidet. 

Durch den Stromschluß der beiden in Serie 
geschalteten Kontakte des Zeitrelais ZR und des 
Hilisrelais Sch. R. II wird schließlich -noch ein 
Ueberbrückungsrelais ÜR eingeschaltet, das mit der 


—— 


„Sonnengas“ und 
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Einschaltspuie des selbsttätigen Oelschalters hinter- 
einander geschaltet ist. Sein Zweck ist folgender: 
Es könnte vorkommen, daß zwar die not- 
wendigen Kontaktgebungen alle richtig vollzogen 
sind, daß aber der hergestellte Stromschluß zu kurz 
ist, um die Einschaltspule des Oelschalters die Ein- 
schaltbewegung vollständig ausführen zu lassen. 
In diesem Fall läge die Gefahr vor, daß der selbst- 
tätige Oelschalter nur halb einschaltet, was unbe- 
dingt vermieden werden muß. Das Ueber- 
brückungsrelais ÜR hat daher die Aufgabe, den 
Stromschluß, auch wenn er nur einen kurzen 
Augenblick von der selbsttätigen Parallelschaltvor- 
richtung hergestellt wurde, endgültig festzuhalten, 
bis der Fernölschalter richtig eingeschaltet ist. 


seine Gewinnung. 


Von Bergwerksdirektor Landgraeber. 


Vor etwa 20 Jahren gelang es der Wissenschaft 
erstmalig, einen Stoff, der bis dahin nur auf der 
Sonne bekannt war, auf der Erde nachzuweisen. 
Es war das Helium, auch „Sonnenstoff“ genannt. 
Seitdem gewinnt Helium wegen’ seiner Unbrennbar- 
‚keit und anderer vorzüglicher Eigenschaften immer 
größere Bedeutung. Es gehört zu den begehrten 
Steffen der Technik und wissenschaftlichen 
Irstitute. Zum Nachweis auf der Erde verwandte 
man erhitzten uranhaltigen Clevéit. Das ent- 
weichende unbekannte Gas erwies sich identisch 
mit dem Sonnengas. In Erdgasen wurde Helium 
erstmalig im Jahre 1907 entdeckt. Helium vermag 
mit keinem chemischen Stoff in Verbindung zu 
treten. Es ist das am schwersten lösliche von allen 
Gasen. Der Gefrierpunkt liegt unterhalb — 272° C. 
Festes Helium hat man erst kürzlich herstellen 
können. Es:ist erwiesen, daß es beim radioaktiven 
Zerfall entsteht, d. h. Helium ist das letzte Um- 
wandlungsprodukt des Radiums. In den Wies- 
badener Thermalquellen fand man 0,71 %, in Neuen- 
gamme 0,004 % und in den ungarischen Methan- 
ausströmungen bei Kissarmas nur 0,0014 % Helium. 
Man hat berechnet, daß bei Kissarmas während 
1% Jahre etwa 12000 cbm Helium unausgenützt in 
die Luft entströmten. In den stickstoffhaltigen Erd- 
gasen Nordamerikas ist Helium bis zu 2% nach- 
gewiesen. Die Gase der - Vulkane enthalten 
manchenorts ebenfalls diesen wertvollen Stoff. 
(Italien 0,02%.) In der atmosphärischen Luft ist 
nur verschwindend wenig enthalten. Auf 100 cbm 
kommt ungefähr ein Zehntel ccm. Zur Dar- 
stellung eignen sich die Mineralien Cleveit, 
Fergusonit, Euxenit und Bröggerit. Anfangs hatten 
die Heliumfunde lediglich wissenschaftliche Bedeu- 
tung. Die Gewinnung des damals geradezu unerfaß- 
baren Heliumgases war sehr kostspielig und kostete 
etwa 500—700 Dollar pro cmb. Bis zum Kriege 
betrug die Gesamtproduktion nicht mehr als 3 cbm. 
Eine Prüfung verschiedener Erdgasquellen ergab 
vielenorts Heliumgehalt. Man baute verschiedene 
Versuchsanstalten zur praktischen Erprobung der 
Gewinnungsverfahren. Die angestellten Versuche 
führten allmählich zu dem Erfolge, daß der Preis 
ganz gewaltig zurückging. In der Fabrik von Fort 
Worth.können täglich an die 10000 cbm Heliumgas 
hergestellt werden. Die dortige Betriebsanlage 


arbeitet nach R. B. Moore mittels Lindescher Kälte- 
anlagen folgendermaßen: Das heliumhaltige, natür- 
liche Gas enthält 0,93% Helium, 0,25 % Kohlen- 
säure, 0,54 % Sauerstoff, 56,85 % Methan, 10,30 % 
Aethan und schwere Kohlenwasserstoffe und 
31,13% Stickstoff. Zunächst muß Kohlensäure 
durch Kalkwasser entfernt werden. Das geschieht 
in Waschtürmen. Alsdann erfolgt eine lebhafte 
Abkühlung durch Kompressions- und Kühlanlagen. 
In einem Kohlensäurekühler scheidet sich ein 
erheblicher Teil des Wasserdampfes aus dem kom- 
primierten Gas durch Ausfrieren ab. In Wärme- 
austauschapparaten kühlt sich das von dem 
Destillationsapparat zurückkehrende kalte Gas so- 
weit ab, daß es dem Joule-Thomson-Effekt bei der 
Expansion gibt. Die Einrichtung dieser Apparate ist 
dergestalt, daß das Kühlen schrittweise ausgeführt 


‚wird und zwar zunächst durch die zurückführenden 


Dämpfe der schweren Kohlenwasserstoffe und 
schließlich ‘durch den Stickstoff, der in dem oberen 
Teil der Destillieranlage verflüssigt wird. Von den 
Wärmeaustauschern wird das Gas durch ein 
Expansionsventil teils flüssig, teils gasförmig in den 
unteren Teil der dreiteiligen Destillationskolonne 
mit je einem Kondensator oben und einem Auf- 
nalimegefäß unten expandiert. Das unten ein- 
tretende Gas wird in jedem dieser drei Abschnitte 
der Destillierkolonne verflüssigt und zwar je nach 
Gehalt des Gases. Zur Erzielung eines hochwertigen 
Erzeugnisses mit 70% Helium muß der Stickstoff 


= möglichst verflüssigt werden. Das geschieht in dem 


oberen Teil der Destillierkolonne, in der die 
Temperatur entsprechend der des flüssigen Stick- 
stoffs gehalten wird. Erreicht wird dieses dadurch, 
daß im oberen Teil der Destillieranlage durch 
flüssigen Stickstoff aus einer besonderen Stickstoff- 
kühlanlage gekühlt wird. Den benötigten Stickstoff 
erhält man bei der schließlichen Fraktion von Stick- 
stoff und Methan in dem oberen Teil der Destillier- 
kolonne. Die ausgewerteten Gase werden gemischt 
und in Gasleitungen zur Versorgung der Städte ` 
gedrückt. Dem Gas wird also nur das Helium und 
ein Teil des Stickstoffs entzogen, der Rest wird für 
Heiz- und Leuchtzwecke benutzt. 

Die Kosten der Heliumgewinnung betrugen noch 
im Herbst 1922 17,350 Mk. ie Kubikmeter ohne 
Abschreibung und Verzinsung der Anlagekosten. 
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Die Anlage arbeitete zwar glatt und dauernd, die 
Ausbeuten waren damals jedoch noch nicht 
befriedigend. Inzwischen sind die Kosten für Gas 
mit durchschnittlich 93 % Helium im Jahre 1925 auf 
4,45 Mk. je cbm bei einer monatlichen Erzeugung 
von 35310 bis 42370 cbm gemindert. Bei der 
halben Leistung steigen die Selbstkosten auf 
5,93 Mk. ie cbm. Das Gasfeld, von dem die Anlage 
in Fort Worth ihr natürliches Gas bezieht, ist bald 
erschöpft. Eine rund 100 Meilen lange Rohrleitung 
verbindet die Anlage mit einem anderem helium- 
höffigen Oelfeld (Petroliafeld) in Texas (Montague) 
und führt ihr neues Rohmaterial zu. Da aber auch 
das Petroliagas nachläßt, soll eine rund 70 Meilen 
lange Rohrleitung mit dem Naconafeld hergestellt 
werden. Um den Sauer- und Stickstoffgehalt der 
heliumhöffigen Erdgase abzusondern, hat man einen 
neuen, auf Eisenbahnwaggons montierbaren 
Apparat geschaffen, der tiefgekühlte Holzkohle ent- 
hält. Das durch die Holzkohle geleitete Gas gibt 
seinen Gehalt an vorbenannten Stoffen an diese ab. 
Der Apparat kann bequem an alle Fundpunkte von 
Heliumgas gefahren werden. 

Außer als Füllgas hat die ! Massenerzeugung von 
Helium dazu geführt, daß es für andere Zwecke, so 
beim Tiefbau unter Wasser (Caissonverfahren) für 
Taucherzwecke in Verbindung mit Sauerstoff ver- 
wandt wird. Das Gemisch beider Gase gibt eine 
Atmosphäre, die den sich darin aufhaltenden Per- 
sonen bedeutend zuträglicher ist als gepreßte Luft. 
Helium als Ersatz für Stickstoff bewahrt die be- 
treffenden Arbeiter vor der sogenannten Taucher- 
krankheit. Das gewonnene Heliumgas wird in 
Stahlflaschen unter einem Druck von 150 at auf- 


Großgasfernversorgung 


Im Zusammenhang mit den Bestrebungen der 
Ruhrkohlenindustrie, eine zentrale Fernversorgung 
Deutschlands mit Koksofengas durchzuführen, sind 
Projekte bekanntgegeben worden, auch das Braun- 
kohlengebiet, vornehmlich das mitteldeutsche, den 
Zwecken der Ferngasversorgung nutzbar zu 
machen. Es ist bereits vor kurzem eine Studien- 
gesellschaft gegründet worden, der allerdings 
Zeitungsnachrichten zufolge die bedeutenden 
Riebeckschen Montanwerke (jetzt J.-G.-Farben- 
industrie) und andere Konzerne fernstehen. Zu 
dieser Gründung wäre es ohne die Bekanntgabe 
der Pläneder A.-G. für Kohlenverwertung in Essen, 
die dazu den Anstoß gegeben haben, sicherlich nicht 
gekommen. 

Die Pläne der Ruhrkohlenindustrie in bezug auf 
Städteversorgung mit Gas erfuhren in der Oeffent- 
lichkeit eine starke Kritik; eine Reihe von 
Umständen spricht gegen das von den Steinkohlen- 
zechen angestrebte Brennstoffmonopol. Aber 
gegenüber der Braunkohle weist die Ruhr insofern 
einen Vorsprung auf, als das Gas dort bereits in 
ausreichenden Mengen vorhanden ist und nach ent- 
sprechender Aufbereitung unter gewissen Voraus- 
setzungen kommunales Gas ersetzen kann. Ferner 
soll nach der Argumentierung der Steinkohlen- 
industrie, worüber übrigens die Meinungen in der 
Fachwelt stark geteilt sind, das Kohlensorten- 


„Sonnengas“ und seine Gewinnung. 
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bewahrt. Im Kansas und dem nördlichen Texas 
befinden sich die heliumhöffigen Gase geologisch an 
die sog. mittlere und obere Pensylvan-Horizonte 
gebunden. Der Gehalt schwankt zwischen 0,2 und 
2%. Die reichsten Gase befinden sich in den oberen 
Teufenabschnitten. Das Gebiet von „Petrolia“ mit 
rund 28 Milliarden Kubikmeter ist das bislang 
heliumreichste der Welt. Das neuentdeckte Nacona- 
feld soll so ergiebig sein, daß es Amerika auf 20 
Jahre mit Helium versorgen kann. In Oklahoma ist 
eine neue Quelle bei Cushing erbohrt, die angeblich 
10 Millionen Kubikfuß liefern soll. In den kana- 
dischen Feldern von Alberta (Calgary) können 
rund 500000 cbm jährlich gewonnen werden. In 
der Nähe von Toronto (Kanada) ist von der Berg- 
bau-Abteilung der kanadischen Regierung kürzlich 
ein reiches Vorkommen festgestellt, aus dem jähr- 
lich über 100000 Kubikfuß Heliumgas gewonnen 
werden können. Deutschland ist arm an Helium 
liefernden Quellen. Die Ausbeutung der vorhande- 
nen würde sehr kostspielig sein. Infolgedessen ging 
man zur Herstellung aus der Luft über. Durch 
Lindesche Kälteanlagen gelingt es, aus einem Neon- 
Heliumgemisch durch Ausfrieren von Neon monat- 
lich etwa 100 I reines Heliumgas zu erhalten. Eine 


andere Methode besteht darin, aus radioaktivem 


Monazitsand durch Ausglühen mit Temperaturen 
von 1000° C Helium zu erhalten. Ein Kilogramm 
dieses Sandes mit durchschnittlich 6 % Thorium- 
oxyd ergibt einen Liter Helium. Deutsche Thorium- 
fabriken (Gasglühlicht) können auf diese Weise bis 
zu 500 cbm Heliumgas als Nebenerzeugnis jährlich 
liefern. 


auf Braunkohlenbasis. 


problem von den Fragen des gesteigerten Kokerei- 
gasabsatzes abhängig sein. 

Gänzlich anders liegen in dieser Hinsicht die 
Verhältnisse bei der Braunkohle. Nicht nur stehen 
hier bedeutende Gasmengen nicht zur Verfügung, 
sondern sie müssen überhaupt erst geschaffen 
werden. Abgesehen hiervon sind bei der Inangriff- 
nahme der Verarbeitung der Braunkohle auf ein für 
die Städteversorgung geeignetes Gas noch erheb- 
liche Schwierigkeiten, hauptsächlich technischer 
Art zu überwinden. Ueberhaupt hat in der Braun- 
kohlenindustrie die Gaswirtschaft nie eine bedeu- 
tende Rolle gespielt. Die in den. Schwelereien 
erzeugten Gasmengen sind weitaus geringer, als für 
die Aufrechterhaltung der eigenen Schwelerei- 
betriebe nötig ist, so daß zur Beheizung der Oefen 
noch außer dem eigenerzeugten Gas Zusatzkohle 
verwandt werden muß. Als die Frage der Kokerei- 


gasfernversorgung die Oeffentlichkeit zu inter- 
essieren begann, und im Zusammenhang hiermit die 
Stellungnahme der Braunkohlenindustrie zu den 
aufgeworfenen Problemen veranlaßt wurde, ging 
das allgemeine Empfinden dahin, daß bei dem 


Erscheinen der Braunkohlenindustrie auf dem Plan 
es sich nicht um Lebensnotwendigkeiten dieser 
Industrie oder etwa um vorteilhaftere Lösungen 
der Frage der Gasfernversorgung handelte, 'Viel- 
mehr war der Eindruck der, daß die Braunkohle 
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zunächst auf alle Fälle auch dabei sein möchte, 
wenn die Projekte der Steinkohlenindustrie in bezug 
auf Gasfernversorgung verwirklicht werden sollten. 

Immerhin birgt der Gedanke der Fernversorgung 
auf Braunkohlenbasis manches Bestechende in sich. 
Die hauptsächlichsten Vorkommen liegen zentral 
und weit entfernt von den Deutschland umkreisen- 
den „Sieger“-Mächten. Die Braunkohle ist ver- 
hältnismäßig preiswert und der Versand von Braun- 
kohlengas würde sich für einen bestimmten Um- 
kreis billiger (kürzere Leitungen, geringere Drücke) 
gestalten, als dieses bei dem. an der Peripherie 
erzeugten Kokereigas der Fall sein könnte. Dem- 
gegenüber stehen jedoch noch nicht überwundene 
Schwierigkeiten der Gasbereitung aus Braunkohle 
‚entgegen, die zum großen Teil in der mulmigen und 
stark wechselnden Beschaffenheit und dem hohen 
Wassergehalt der Braunkohle, sowie in der 
Bildung großer Mengen von Kohlensäure und 
Kohlenoxyd usw. im Schwelgas ihre Begründung 
haben, wovon noch weiter unten die Rede sein wird. 


Die heutige Technik der Braunkohlenschwelerei, 


bietet wohl die Möglichkeit der Gewinnung heiz- 
kräftiger Gase, iedoch, was besonders betont 
werden muß, in einer wesentlich geänderten 
Zusammensetzung und von bedeutend höherem 
spezifischen Gewicht als bei dem fast vollständig 
standardisierten städtischem Gas. Für den Gedan- 
ken der Gasfernversorgung ist aber schon in An- 
betracht ihrer späteren Entwicklungsmöglichkeit 
von Bedeutung, daß ein Zusammenschluß ver- 
' schiedener Gaserzeugungsstellen nicht von vorn- 
herein durch zu starke Schwankungen in der 
Beschaffenheit und Zusammensetzung des abzu- 
gebenden Ferngases gehemmt werde. Beispiele für 
derartige aus der Änderung der Gasbeschaffenheit 
entstandenen Schwierigkeiten und Verärgerungen 
bietet zur Genüge die Kriegs- und Nachkriegszeit. 
sowie die seinerzeitigen Fehler ähnlicher Art in der 
Großwirtschaft der Elektrizitätsversorgung. Abge- 
sehen hiervon ist es mit Rücksicht auf die durch 
verschiedene Umstände bewirkten- Anforderungen 
an Gas (Rohrleitungszustand. Brennerbeschaffen- 
heit, Druckverhältnisse. Luftbedarf, Giftigkeit in- 
folge des Kohlenoxydgehaltes usw.) unumgänglich. 
daß das Braunkohlengas von vornherein len deut- 
schen Gasnormen (4000—4300 WEIcbm, 12 bis 
15 % inerte Gase, spezifisches Gewicht = 0,5) 
möglichst weitgehend entspricht. l 

Bei der Verarbeitung von Braunkohle ist zu 
“berücksichtigen, daß die Teer-, Oel-, Paraffin- und 
Grudekokswirtschaft von einschneidender Bedeu- 
tung ist und auch nach etwa erfolgter Anpassung 
der Schwelerei an Gaserzeugung für Städtebedarf 
bleiben wird. Dieses bedingt. daß bei der Ver- 
arbeitung der Braunkohle auf das Gas ebenfalls 
Schwelprozesse (mit Gewinnung des als Selbst- 
zweck zu betrachtenden und weiter zu zerlegen- 
den Schwelteeres) angewandt werden, die aller- 
dings entsprechend zu modifizieren wären. Der 
heutige Repräsentant des Schwelofens ist mit 
wenigen Ausnahmen der aus den siebziger Jahren 
stammende und seither fast unverändert gebliebene 
nach seinem Erfinder bekannte Rolle-Ofen, von 
dem in Mitteldeutschland etwa 1200 (darunter allein 
bei Riebeck-Montan ungefähr 800) vorhanden sind. 

Das Gas aus Rolle-Oefen (und das sind die weit- 
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aus überwiegenden) ließe sich wohl in einer 
Beschaffenheit herstellen, die dem heutigen 
städtischen Gas ähnelt, wenn man dieses Braun- 
kohlengas vom beträchtlichen Luft- und Kohlen- 
säuregehalt befreien würde. Die erzeugten. Gas- 
mengen reichen aber, wie erwähnt, kaum für den 
eigenen Ofenbetrieb aus; außerdem müßten diese 
Oefen zur Umstellung auf Beheizung mit anderem 
Gas noch verschiedenen (wohl kaum durchführ- 
baren) baulichen Abänderungen unterworfen wer- 
den, über deren Erfolg in der Zukunft noch keines- 
wegs Sicherheit besteht. Für die Gasgewinnung 
aus Braunkohle erscheint deshalb zweckmäßiger 
die Anwendung neuerer Konstruktionen und Ver- 
fahren. 

Das von Professor Seidenschnur vorgeschla- 
gene sogenannte .Spülgasverfahren, bei welchem 
auf dem Wege durch einen bei niedrigen Tem- 
peraturen erzeugten gasreichen „Flammkoks“ 
Destillationsgas gewonnen werden sollte, erscheint . 
nach der von Professor Dolch (Halle) vorgenom- 
menen Nachprüfung wenig versprechend. Der 
Gehalt des auf diese Weise erzeugten Gases an 
Kohlensäure und Kohlenoxyd ist sehr hoch, der 
Heizwert ist niedriger und das spezifische Gewicht 
höher als beim Steinkohlengas. Das Restprodukt 
weist eine bedeutende Aschengehaltsanreicherung 
auf; außerdem ist zu beachten, daß praktische 
Ergebnisse über dieses Verfahren nicht vorliegen. 

Von den vielen anderen zu neueren Ofen- 
systemen für mulmige Rohbraunkohle vorliegenden 
Vorschlägen, die zugleich größeren Durchsatz und 
bessere Ausbeute und Qualität von Teer und 
Grudekoks gewährleisten, sind praktische Resultate 
aus längerer Betriebszeit und mehreren Anlagen 
nur in Bezug auf den Ofen der Kohlenveredelungs- 
A.-G. (Leopold-Grube in Edderitz u. a.) bekannt. 

Sowohl in diesem Ofen wie auch in den anderen 
neueren Ofensystemen entfallen bedeutende 
Mengen Grudekoks, so daß die Rentabilität der 
Gasgewinnung auch bei solchen Oefen von der 
Absatzmöglichkeit für Grudekoks zu guten Preisen 
abhängt. Man hofft zwar diesen Grudekoks zur 
Verwendung in Staubfeuerungen heranziehen zu 
können, was jedoch in erster Linie davon abhängt, 
ob der Grudekoks preisliche Vorteile gegenüber 
dem Steinkohlenstaub bieten kann. Man kann auclı 


keineswegs erwarten, daß die Industrie sich plötz- 


lich auf Grudekoks umstellt. Es könnte dann die 
Braunkohlengasversorgung. ebenfalls nur schritt- - 
weise entsprechend der Eroberung des Marktes 
durch Grudekoks versucht werden, sofern natür- 
lich die anderen Voraussetzungen zutreffen. In 
letzterer Hinsicht ist jedoch die folgende Tatsache 
von Bedeutung: Das in diesen Oefen erzeugte Gas 
zeigt, abgesehen von einem sehr hohen Gehalt an 
Kohlenoxyd (Träger der Gasgiftigkeit) einen etwa 
achtfachen Kohlensäuregehalt, ein doppeltes spe- 
zifisches Gewicht im Vergleiche mit normalem 
städtischen Gas, sowie einen verhältnismäßig 
hohen, unter gewissen Umständen nachteiligen 
Gehalt an schweren Kohlenwasserstoffen auf. Die 
unmittelbare Verwendung eines solchen Gases 
kann mit Rücksicht auf Zerstörungen und Beschä- 
digungen durch dieses in Gasbehältern, Rohr- 
leitungen und Gasmessern und in Anbetracht erheb- 
licher Störungen im Betriebe der Gasbrenner in- 
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folge der größeren benötigten Luftmenge nicht in 
Frage kommen. Mit Rücksicht auf die Brenner der 
bestehenden Gasverbrauchsapparate müßte dieses 
Gas den Verbrauchsstellen mit einem doppelten 
gegenüber dem heute in den Städten allgemein 
üblichen Druck zugeführt werden, was mit vielen 
Schwierigkeiten verbunden ist und nicht immer 
möglich und wirtschaftlich erscheint. Dieses Gas 
muß deshalb zwecks Verminderung des Kohlen- 
säure- und Kohlenoxydgehaltes und der Herab- 
setzung des spezifischen Gewichtes usw. eine Auf- 
bereitung erfahren. Hierfür können verschiedene 
= Wege eingeschlagen werden. 


Die Beseitigung des größten Teils der Kohlen- 


säure (und zugleich des Schwefelwasserstoffes) ` 


durch Kalkmilch würde an der Verarbeitung der 
gewaltigen Mengen Kalk und Beseitigung seiner 
Rückstände scheitern. Die versuchte Verringerung 
des Kohlensäuregehaltes im Gas durch Anwendung 
der fraktionierten (übrigens apparativ und betriebs- 
technisch mit Schwierigkeiten verbundenen) 
Destillation während des Schwelprozesses führte 
nicht zu dem erwünschten Ergebnis. Es bliebe 
dann nur noch die Drückauswaschung der Kohlen- 
säure mit Wasser übrig, wobei es noch nicht fest- 
steht, auf welche rentable Weise die gleichzeitig 
mit der Kohlensäure ausgewaschenen schweren 
Kohlenwasserstoffe aus dem Wasser zu entfernen 
wären, damit die bedeutenden Wassermengen olıne 
Benachteiligung der Nachbarschaft abgeführt wer- 


= den können. 


Eine Entfernung von Kohlensäure und Schwefel- 
wasserstoff allein genügt aber, wie Versuche 
zeigen, keineswegs. Vielmehr muß auch die che- 
mische Zusammensetzung des Gases derjenigen des 
üblichen Stadtgases angepaßt werden, und zwar 
durch Verminderung des Gehaltes an schweren 
. Kohlenwasserstoffen oder Erhöhung des niedrigen 
Wasserstoffgehaltes um u. a. ein Gas von geeig- 
netem spezifischen Gewicht zu erhalten. 


Die in Frage kommende Aenderung der Gas- 
zusammensetzung und des damit verbundenen spe- 
zifischen Gewichtes kann auf verschiedenen Wegen 
erfolgen. Man könnte z. B. wie Regierungsbau- 
meister Schmidt (Halle) ausführt, dieses Ziel durch 
nachträgliche Krackung des vom Teer befreiten 
Gases erreichen; ob und wie weit dieses Verfahren 
rentabel erscheint, steht bis jetzt noch nicht fest. 
Auf alle Fälle ist zu beachten, daß die gewünschte 
Verminderung des Kohlenoxydgehaltes im Gase 
hierbei nicht eintreten, würde. Ein anderer Weg, 
der in der Auflösung der schweren Kohlenwasser- 
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stoffe während der oben erwähnten Druckaus- 
waschung und darauffolgendes Abdestillieren zur 
anderweitigen Verwendung liegt, erscheint zu kom- 
pliziert und wirtschaftlich aussichtslos. . Es bliebe 
also nur noch das Mischen des Braunkohlensch wel- 
gases mit anderen leichteren Gasen übrig und zwar 


mit Grudegas (Entgasen von Grudekoks), Wasser- 


gas oder mit reinem Wasserstoff. Hierzu ist fol- 
gendes zu bemerken: Grudegas weist einen hohen 
Gehalt an Kohlenoxyd auf und ist sehr giftig. Ferner 
ist zurzeit wenig geklärt und auf alle Fälle zweifel- 
haft, ob die bei Bereitung dieses Gases verbleiben- 
den Rückstände lohnend verwertet werden können. 
Die Mischung von Braunkohlenschwelgas mit der 
nötigen Menge Wassergas (oder die direkte Erzeu- 


gung eines solchen Mischgases im Generator, so-: 


weit es technisch möglich ist) ergibt ebenfalls ein 
unbefriedigendes Resultat, weil beim Einhalten des 
gebotenen Mischungsverhältnisses ein Gas mit 
über 25 % giftigen Kohlenoxydes resultiert, wäh- 
rend beim städtischen Gas diese Werte unter 15 % 
liegen. Das beste Resultat würde man durch 
Mischen von Schwelgas mit reinem Wasserstoff 
erzielen. Man erhält hierbei tatsächlich ein Gas, 
welches in bezug auf seine chemische Zusammen- 
setzung, spezifisches Gewicht, Luftbedarf etc. am 
besten dem heutigen normierten Leuchtgase ent- 
spricht. Dieser letzte Weg ist aber vom Preis 
für Wasserstoff abhängig, dessen Erzeugungs- 
kosten in erster Linie von der Absatzmöglichkeit 
für den gleichzeitig entfallenden Sauerstoff be- 
stimmt werden. 
waltigen Mengen von Sauerstoff sind aber günstige 
Voraussetzungen in dieser Hinsicht nicht gegeben. 


Unter solchen Umständen lassen sich natürlich 
auch keine Rentabilitätsberechnungen aufstellen. 
Aber auch unter Berücksichtigung der günstigsten 
Umstände gelangt man hierbei nach Berechnung 
der von Fachleuten zu Gestehungspreisen für auf- 
bereitetes Braunkohlenferngas, die unter Einschluß 
der Ausgaben für den Gastransport durch Rohre 
bedeutend über den heutigen Selbsterzeugungs- 
kosten des städtischen Kohlendestillationsgases 
liegen. 

Faßt man das Obige zusammen, so sieht man, 
daß die Ferngasversorgung auf Braunkohlenbasis 
von der Lösung so vieler technischer Probleme und 
Wechselwirkung wirtschaftlicher Faktoren und 
anderer Voraussetzungen abhängt, daß an die 


Verwirklichung dieses Planes noch viele Jahre gar 


nicht zu denken ist. 
| UOS L. L. 
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(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Gewinnung von synthetischem Methanol in 
Frankreich. Die Compagnie Nationale des matières 
colorantes befaßt sich seit längerer Zeit bereits mit 
Versuchen zur synthetischen Gewinnung von 
Methanol. Nachdem es dem Vorstand des 
Forschungslaboratoriums der genannten Gesell- 
schaft, Audibert, gelungen ist, einen geeigneten 
Katalysator für die Reaktion ausfindig zu machen, 
ist die Errichtung einer größeren Anlage zur 


Gewinnung von Methanol aus Wassergas in Lens 
geplant. Man erwartet von dieser Anlage in Frank- 
reich eine wesentliche Milderung der bisherigen 
Abhängigkeit vom Ausland im Bezug von Motor- 
treibmitteln. 

Ferner beschäftigt sich die obige Gesellschaft 
auch mit der Hydrierung der Steinkohle. Bei diesen 
Versuchen wurde gefunden, daß durch Erhitzen von 
Steinkohle auf 400—450° unter einem Wasserstoff- 


Bei den in Frage kommenden ge- 
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druck von 10 at sowohl eine Hydrierung als auch 
eine pyrogene Zersetzung stattfindet. Aus einer 
Tonne Kohle werden hierbei neben 200 kg Gas an 
. flüssigen Produkten 400 bis 500 kg. Oel erhalten, 
das zu % aus Phenolen und zu A% aus einem dem 
Rohpetroleum ähnlichen Gemisch von Kohlen- 
wasserstoffen besteht.‘ Dieses Gemisch liefert bei 
der Destillation etwa 80 kg Benzin, während der 
Rest ein Schweröl ist, das mehr aromatische als 
aliphatische Kohlenwasserstoffe enthält und daher 
wenig geeignet für das Krackverfahren ist. Weil 
jedoch dieses Verfahren eine gute Steinkohle und 
einen beträchtlichen Energieaufwand erfordert, 
wurden die Versuche zugunsten der Methanol- 
synthese nicht weitergeführt. (Chem. Industrie, 
1926, S. 602.) Sander. 


Ueber die Zementation von Kupfer, Nickel und 
ihrer Legierungen durch das Zinn. Als Zementier- 


legierung diente eine solche von 75 % Kupfer und 


25 % Zinn, die mit 5% Ammoniumchlorid versetzt 
wurde. Bei einer Arbeitstemperatur von 700° und 
der Dauer der Versuche von 48 Stunden ergaben 


sich folgende Werte: 


Zementations- Kuge:druckhärte 


Legierung : tiefe im ` auf der 
l in mm Innern Oberfläche 
reines Kupfer 0,27 39,5 50 
Messing mit 67 % Kupfer 0,70 565 146,5 
Messing mit 60 % Kupfer ` 0,55 85 ° 1495 
Bronze mit 90 % Kupfer 1,00 92 206,5 


reines Nickel sehr wenig‘ 87 93,5 
Kupfernickel mit 
80 % Kupfer 0,35 78 225 
Kupfer 60 %, Nickel 20 % 
- und Zink 20 % 0,50 107 145,5 


Die Eindringungstiefe ist, wie man sieht, bei den 
einzelnen Legierungen verschieden. Vom indu- 
striellen Standpunkte aus betrachtet erscheinen die 
gemachten Erfahrungen von praktischem Wert, da 
man auf die Weise auf der Oberfläche Eigenschaften 
erhalten’kann, die man sonst nur bei kostspieligeren 
Legierungen anzutreffen pflegt. Es ist dabei auch 
möglich, die ursprüngliche Legierung zuerst zu 
schmieden oder zu ziehen und sie dann zu zemen- 
tieren, so daß sie dann eine größere Sicherheit zu 
bieten vermag als einfach gegossene Legierungen, 
die einer mechanischen Behandlung nicht unter- 
zogen werden können. Immerhin ist das Verfahren 
aber noch verbesserungsbedürftig; vor allem macht 
sich noch das Anhaften des pulverförmigen Zemen- 
tiermittels nachteilig bemerkbar; vielleicht dürfte 
die Benutzung des Trommelofens hier Abhilfe 
schaffen. (Comptes Rendus.) Kapers. 


Ueber dìe Zementation des Kupfers und seiner 
Legierungen durch das Aluminium. Bei den von 
L. Guillet vorgenommenen Versuchen erfolgte die 
Zementation mit einer Aluminium-Kupfer-Legierung 


von 20% Aluminium, die pulverförmig mit 5% 


Ammoniumchlorid versetzt wurde. Die Eindrin- 
gungstiefe an Kupfer bei 24 Stunden langer Dauer 
des Versuches und bei einer Arbeitstemperatur von 
800° betrug 0,6 mm. Der Vorteil der Anwesenheit 
von Ammoniumchlorid geht daraus hervor, daß bei 
2 Versuchen von je 6 Stunden Dauer und bei 750° 
Arbeitstemperatur eine Eindringungstiefe von 
0,1 mm ohne und von 0,3 mm mit Ammoniumchlorid 
festgestellt wurde. Bei Kupfer-Legierungen ergaben 
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sich folgende Werte unter Berücksichtigung einer 
Temperatur von 700° und einer  Versuchsdauer von 
28 Stunden: 


Kugeldruckhärte 

Eindringungs- zementiert nicht ge- 

Legierung: tiefe in der härtet an 

in mm Mitte den Kanten 
Messing mit 67 % Kupfer 0,80 55- 114 
Messing mit 60% Kupfer 105 81 105 
Bronze mit 90 % Kupfer 0,85 . 76 81 
Bronze mit 84 %. Kupfer 165. 155 110 
Kupfer-Nickel mit Er Bu 
20% Nickel 02:77 8 
Neusilber mit 60 % Kupfer | a 
und 20 % Nickel 1,33 135 64 


Bei Arbeitstemperaturen von 800° wurden noch 
größere Eindringungstiefen erreicht. Die bisherigen 
Bemühungen, Aluminium durch Kupfer zu zemen- 
tieren, sind mißlungen, da das Aluminium bei 650° 
schmilzt und man bei niedriger Temperatur 
arbeiten muß. Ein Gelingen dieses Gedankens wäre 
insofern von Interesse, als man hierdurch das Alu- 
minium härter gestalten und ihm die für ein 
Reibungsmetall gewünschten Eigenschaften ver- 


leihen könnte. (Comptes Rendus.) Kaıpers. 


Der Bau des größten russischen Wasserkraft- 
werkes. Zurzeit werden einige Einzelheiten vom 
Bau des größten russischen Kraftwerkes 
„Dnjeprostroi“ am Dnjepr bekannt. Die an dieser 
Stelle befindliche Brücke soll durch eine neue 
Doppelbrücke unter Benutzung der Insel Chortiza 
ersetzt werden. Diese Brücke muß, da der See- 
hafen weiter oberhalb angelegt wird, die Durch- 
fahrt von Seeschiffen gestatten. Sie soll zwei- 
geschossig gebaut werden, wobei ein Geschoß für 


‚den Eisenbahnverkehr, das andere für den 
sonstigen Verkehr bestimmt ist. | | 
Die Kosten für Dnieprostroi werden - bei 


3 Aggregaten von zusammen 150000 PS einschl. 
der technischen Beratung durch Auslandsfirmen 
120 Millionen Rubel erfordern, der Bau der Brücken 
etwa 13 Millionen. Dje Herstellung der Eisenbahn- 
anschlüsse 6 Millionen Rubel, so daß insgesamt mit 
etwa 150 Millionen zu rechnen ist. Dagegen werden 
die Kosten für eine künftige Erweiterung auf 
350 000 PS, die bereits vorgesehen ist, sich nur auf 
10 Millionen Rubel stellen. Die Selbstkosten pro 
1 Kilowattstunde werden sich am Orte des Ver- 
brauchers einschl. Kapitalverzinsung und Amorti- 
sation auf nur 0,54 Kopeken belaufen (etwa 1 Pig.). 

Die vorgesehene Baudauer beträgt 4% Jahre 
und die Inbetriebnahme des Werkes war für 191 
vorgesehen. Inzwischen hat sich jedoch der Bau 
des Querdammes verzögert, da sich die von den 
beiden zur technischen Beratung herangezogenen 
Firmen: Cooper (amerik) und Siemens- 
Bauunion grundlegend voneinander unter- 
scheiden, so daß aus beiden Vorschlägen erst das 
am zweckmäßigsten erscheinende ausgewählt. 
werden mußte. 

Durch eine Verbindung beider Projekte ist die 
Fertigstellung der Arbeiten zum festgesetzten 
Termin möglich geworden. Die ausschließliche 
Durchführung des Cooperprojektes hätte dagegen 
eine Verzögerung um 10 Monate zur Folge gehabt. 
Die Arbeiten am Beton-Staudamm sollen’ den 
ganzen Winter hindurch fortgesetzt werden. Für 
1931 ist mit regulärer Stromabgabe aus drei Turbo- 
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generatoren zu rechnen. Der Kostenaufwand für 
dieses Jahr beziffert sich für die Bauarbeiten auf 
17,5 Millionen Rubel, im nächsten Jahr auf 40 Milli- 
onen Rubel. Finanziell soll das Bauprogramm voll- 
ständig gesichert sein. Für Ende 1927 sind die 
Projektierungsarbeiten für die Industriealiserung 
des gesamten Dnieprostroi-Gebietes vorgesehen. 
Rgl. 


Internationaler gewerblicher Rechtschutz. 
Deutschland: Ausstellungsschutz ge- 
nießen die Ausstellungen: Messen Leipzig vom 
28. 8. bis 3. 9. 1927, Schiffahrtsausstellung Duisburg 
vom 1. 8 bis 9. 10. 1927; Deutsche Spezial-Kondi- 
torenmesse Berlin vom 13. bis 15. 9. 1927; Die 
Wohnung, Stuttgart vom 23. 7. bis 9. 10. 1927; 
Gartenbau- und Gewerbeausstellung Liegnitz vom 
25. 6. bis 30. 9! 1927. Freizeicheneigen- 
schaft bei Warenzeichen kann nur im Patentamt, 
nicht bei den Gerichten festgestellt werden (R.G. 
11. 3. 1927). Gegen die Zentralisierung der Depo- 
- nierung von Geschmacksmustern im 
Reichspatentamt haben sich eine Reihe von Han- 
delskammern ausgesprochen. Mit dem jetzt erfol- 
genden Aufdruck auch des Anfangsdatums für die 
fünfjährige Nichtigkeitsfristauf der Patent- 
schrift hat das Patentamt eine seit vielen Jahren 
von mir’ vertretene Forderung endlich erfüllt. Aus 
seiner mit viel Erfinderelend belasteten 50jährigen 
Hilflosigkeit auf dem Wege zur Bekämpfung des 
deutschen und ausländischen Patentschwin- 
dels ist das Reichspatentamt kürzlich mit einem 
roten. Warnungsformular, das gewissen Verfügun- 
gen und Urkunden beigefügt wird, herausgetreten. 


‚China: Patentregistrierungen für im Auslande _ 


erteilte gültige Patente können jetzt bis zum Erlaß 
eines _ Patentgesetzes vorläufig mit noch fest- 
zustellenden Formularen durch 'bevollmächtigte 
Vertreter beim Ackerbauministerium in Peking 
unter Zahlung einer Anmelde- und Registrierungs- 
gebühr erfolgen. i 

Irland, Freistaat: Die Gesetze zum ge- 
werblichen Rechtsschutz dürften Anfang Oktober 
in Kraft treten. Der Entwurf lehnt sich der briti- 
schen Praxis an .und sieht die Einreichung des 
Prüfungsergebnisses des britischen Patentamts 
oder eines eingetragenen Patentanwalts vor. Der 
bevollmächtigte Patentanwalt muß in Irland seinen 
Wohnsitz haben. Britische Patente gelten 
nur bei besonderer Registrierung und Zahlung be- 
= sonderer Verlängerungsgebühren am Fälligkeits- 
tage auch im Freistaat weiter. Der künstlerische 
und literarische Urheberschutz ist am 1. 8. 1927 in 
Kraft gesetzt worden. 

Polen: Eine Verordnung vom 24. 6. 1927 be- 
stimmt, daß die Patenterteilung erst nach Zahlung 
der Druckkosten für die Patentschrift erfolgt und 
sieht gewisse Stundungen bei Mittellosigkeit vor. 

Internationale Vereinigung: für ge- 
werblichen Rechtsschutz. Auf dem ersten Kongreß 
nach Kriegsausbruch in Genf (8.—10. Juni 1927) 
wurden u. a. behandelt: Ratifikation der Haager 
Beschlüsse, Streichung der Zwischenbenutzer- 
Rechte im Unionsvertrag, Aufhebung des Patent- 
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Ausführungszwanges, Internationaler Ausstellungs- 
schutz, Wissenschaftliches Eigentum, International: 
Markenregistrierung, Patentverlängerung auf 
20 Jahre. Patentanwalt Dr. An: endt. 


Ausstellungsschutz für Eriindungen, Muster und 
Warenzeichen. Entgegen dem französischen Aus- 
stellungsschutzgesetz, das seinem klaren Wortlaute 
nach einen Prioritätsschutz überhaupt nur für 
internationale Ausstellungen gewährt, hat das 
deutsche den Schutz sowohl auf ausländische wie 
auf inländische Ausstellungen ausgedehnt. 

-Nach dem deutschen Gesetz hat der Erfinder, 
der vor der Anmeldung seine Erfindung, sein 
Gebrauchsmuster, sein Muster oder Modell auf einer 
staatlich anerkannten Ausstellung zur Schau 
stell, oder auf den zur Schau gestellten Waren 
noch nicht angemeldete Warenzeichen angebracht 
hat, ein Recht, das Versäumte, also die Anmeldung 
beim Patentamte, binnen einer Frist von sechs 
Monaten nach Eröffnung der Ausstellung nach- 
zuholen. Die Anmeldung geht dann anderen An- 
meldungen vor, die nach dem Tage des Beginns der 


Schaustellung eingereicht worden sind. Der Tag der 


Einbringung des Gegenstandes in den Ausstellungs- 
raum ist also bei späteren Prioritätsstreitigkeiten 
maßgebend. 

Während neue Gesetze, beispielsweise das 
österreichische vom Januar 1925, ausdrücklich 
fordern, daß das Prioritätsrecht bei der Anmeldung, 
also nicht nachher, in Anspruch zu nelımen sei, hat 
das deutsche Gesetz diese Frage offen gelassen. 
Das Schrifttum neigt der Auffassung zu, daß in 
Deutschland die Ausstellungspriorität auch nach 
der Anmeldung noch beansprucht werden kann. 

Im Streitfalle müssen die Beweise über die Tat- 
sache, daß ein betreffender Gegenstand in bestimm- 
ter Form ausgestellt. worden ist, erbracht werden. 

Im Auslande, beispielsweise auf der Panama 
Pacific Exposition in San Francisco 1914 richtete 
das Patentamt eine Zweigstelle ein, die den 


Ausstellern Gelegenheit zur Erlangung des vor- 


läufigen Ausstellungsschutzes durch Erteilung von 
certificates of proprieotiships gab. 

In Deutschland lag diese Frage bislang sehr im 
argen. Neuerdings werden die MeBämter von den 
zuständigen Ministerien ermächtigt, entsprechende 
Urkunden an die Aussteller auszuiertigen. Die 
Tatsache, daß der Aussteller nunmehr in den Besitz 
einer Urkunde gelangen kann, ist aber noch nicht 
das wichtigste. Das wesentlichste ist vielmehr der 
Inhalt der Urkunde selbst. Er muß nämlich von 
vornherein auf die Gesetze, die später gegebenen- 
falls in Anspruch genommen werden, zugeschnitten 
sein, da sonst auch eine solche Urkunde nur einen 
Scheinwert hat. ! 

Die entsprechende Gestaltung des Urkunden- 
inhalts gehört zum Arbeitsgebiet der Patentanwälte, 
deren Vorbildung sowohl für die richtige technische 
Erfassung des Erfindungsgegenstandes usf. wie für 
die sachgemäße juristische Behandlung bürgt. 

Soweit bekannt, hat auch das Leipziger Meßamt 
einem Patentanwalt die Leitung bei der Ausstellung 


derartiger Urkunden übertragen. 
Patentanwalt Dr. Goldbeck. 


\ 
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Bücherschau. 

Die Städteheizung. Bericht über die vom Verein Georg Dreyer, Gewerbestudienrat. Achte 
Deutscher Heizungsingenieure E. V. einberufene vermehrte und verbesserte Auflage. Leipzig, 
Tagung vom 23. und 24. Oktober 1925 in Berlin. Dr. Max Jänecke, Verlagsbuchhandlung, 1925. 
Im Auftrage des Arbeitsausschusses verfaßt von Brosch. 5 RM. 

- J. Fichtl, Magistrats-Baurat, Dr. A. Marx, Nach einleitenden Bemerkungen über das 


Ingenieur und Privatdozent, O. Fröhlich, 
Ingenieur. München und Berlin 1927. R. Olden- 
bourg. Geh. 8 RM. 


Um das Gebiet der Städteheizung, die vereinzelt 
in Deutschland bereits mit Erfolg zur Ausführung 
gelangt ist, weiter auszubauen, wurde von maß- 
gebender Seite für erforderlich erachtet, die ge- 
samte Fachwelt für diese Frage zu interessieren. 
Aus dieser Erwägung wurde die oben erwähnte 
Tagung einberufen, um nach Möglichkeit in er- 
schöpfender Aussprache eine Klärung über die mit 
der Konstruktion selbst verknüpften Wirtschafts- 
fragen unter den Fachgenossen herbeizuführen. 


Daß derartige Erörterungen wirtschaftlich von’ 


größter Bedeutung sind, liegt auf der Hand, wenn 
von den Vorteilen, welche die Städteheizung bietet, 
nur einige genannt werden: Bessere Ausnutzung 
der Brennstoffe in einer mit hohem Wirkungsgrad 
arbeitenden Kesselanlage, die dauernd überwacht 
wird, Verfeuerung minderwertigen Brennstoffs 
(also u. U. Ausschaltung des teuren Schmelzkoks), 
Ersparnis an Bedienung durch Zentralisierung, des 
Betriebes und Ersparnis durch den Großeinkauf 
von Kohlen, bessere Ausnutzung des Dampfes bei 
Vereinigung von Kraft- und Wärmeerzeugung, 
während bei Krafterzeugung allein nur 15 bis 20 % 
ausgenutzt werden, Verringerung der Rauch- und 
Rußplage, also Schutz des Mauerwerks und der 
Eisenkonstruktionen, sowie Erhaltung unserer kost- 
baren Baudenkmäler, Zahlung der verbrauchten 
Wärmeeinheiten auf Grund von Ablesungen am 
Meßapparat, wie bei Gas und Elektrizität. Ge- 
wissenhaft sind in der vorliegenden Abhandlung 
sämtliche auf der Tagung gehaltenenReden wieder- 
gegeben worden; es konnte dabei nicht ausbleiben, 
daß neben beachtenswerten Vorträgen kenntnis- 
reicher Wärmewirtschaftler manch mittelmäßige 
Rede Aufnahme fand. Den Herausgebern muß aber 
jedenfalls die Anerkennung gezollt werden, in 
dieser so wichtigen Frage im großen und ‚ganzen 
reiches Material für die weitere Forschung in tech- 
nischer und wirtschaftlicher Beziehung zusammen- 
getragen zu haben, worüber an dieser Stelle im 
einzelnen zu berichten zu weit führen würde. 
Ueber zwei Punkte wurde jedenfalls, wie die Her- 
ausgeber am Schluß bemerken, Klarheit geschaffen: 


| 1. sind die sogenannten Kalorienjäger, die 
durchaus die aus dem Schornstein entweichende 
Wärme durch besondere Apparate abfangen wollen, 
ohne sich die Kosten dieser Apparate vor Augen 
zu halten, in die nüchterne Wirklichkeit zurück- 


gerufen worden, 2. ist die Gegnerschaft, die der. 


Städteheizung, besonders unter einem Teil der 
Leiter der Elektrizitätswerke, erwachsen war, in 
die Schranken verwiesen worden. Sa. 


Elemente der Graphostatik. Lehrbuch für technische 
Unterrichtsanstalten und zum Selbstunterricht 
mit vielen Anwendungen auf Maschinenbau, 
Eisenhoch- und Brückenbau von Ingenieur 


Parallelogramm der Kräfte, das statische Moment 
und das Kräftepolygon werden die Grundbedingun- 
gen für das statisch bestimmte und starre Fach- 
werk, dessen Inanspruchnahme durch Schnee und 
Wind erörtert; daran schließen sich die für die Be- 


messung der Fachwerkstäbe erforderlichen rechne- 


rischen Unterlagen, mit deren Hilfe dann die An- 
wendung des Cremonaschen Kräfteplans gezeigt 
wird. In einem weiteren Abschnitt werden die 
zeichnerischen Verfahren zür Ermittlung der 
Momenten- und Querkraftfläche für den einfachen 
Balken auf zwei Stützen für unmittelbare und 
mittelbare Belastungsweise entwickelt, mit zahl- 


reichen Beispielen, die zum Teil dem Maschinenbau 
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entlehnt sind. Die Rittersche Schnittmethode wird 
erklärt, das Culmannsche Viereck, ein Mangel des 
Buches, jedoch ausgelassen. Die Methoden zur Er- 
mittlung des Einflusses beweglicher Lasten wer- 
den ausführlich behandelt, ebenso die Festlegung 
der Maßstäbe, die für Anfänger immer besondere 
Schwierigkeiten bildet. 

Im großen und ganzen zeigt das Buch mit seinen 
mehr als 300 Abbildungen und 4 besonderen Tafeln 
pädagogisches Geschick und kann für den oben an- 
geführten Zweck empfohlen werden. Sa. 


Heizung und Lüftung, Leitfaden für Architekten und 
Bauherren von Ingenieur M. Hottinger, Be- 
ratender Ingenieur und Privatdozent an der Eid- 
genössischen Technischen Hochschule in Zürich. 
Mit 210 Abbildungen im Text, 293 Seiten. 
München und Berlin 1926. R. Oldenbourg. Geh. 
14,50 RM. 


Der Verfasser hat sich die Aufgabe gestellt, in 
dem vorliegenden Buch das für Architekten und 
Bauauftraggeber Wissenswerte über Heizungs-, 
Warmwasserbereitungs- und Lüftungsanlagen zu- 
sammenzustellen, indem er von der richtigen Er- 
kenntnis ausging, daß die in der Literatur bereits 
vorhandenen umfangreichen Werke über Heizung 
und Lüftung, die für Ingenieure geschrieben sind, 
dem vorgenannten Zweck nicht dienen können. 
Rechnerische Unterlagen und Zahlenbeispiele hat er 
gleichwohl in wünschenswertem Umfang einge- 
flochten, sich aber im übrigen darauf beschränkt, 
ausführliche Beschreibungen der bisher eingeführ- 
ten Heizungs- und Lüftungssysteme, die sich in der 
Praxis bewährt haben, unter Hervorhebung der 
Vor- und Nachteile derselben zu bringen. Ueberall 
ist er bemüht gewesen, außer bewährten älteren 
Konstruktionen Bilder von neueren Anlagen zu 
zeigen, die ihm bekanntere Firmen des einschlägi- 
gen Gebiets zur Verfügung gestellt haben. Das gilt 
namentlich von gewissen Abschnitten, in denen 
gute Darstellungen von Großraum-Heizungen und 
Lüftungen gebracht sind, und denjenigen über Fern- 
heizung, zumal ‚diesbezüglich sich nur zerstreut 
Veröffentlichungen finden. Das Buch entspricht 
vollkommen neuzeitlichen Gesichstpunkten über 
Heizung und Lüftung und kann der Fachwelt emp- 
fohlen werden. Sa. 


228 


Graphische Statik der Baukonstruktionen, von 
Heinrich Müller, Breslau. Erster Band, 
6. Auflage, 607 Seiten mit 611 Abbildungen im 
Text und sechs Tafeln. Alfred Kröner Verlag, 
Leipzig. 1927. Geh. 20 RM. In Ganzl. geb, 23 RM. 


Die sechste Auflage des ersten Bandes, in 
welchem die Grundlagen der graphischen Statik 
und der Festigkeitslehre, sowie die Theorie und 
Berechnung ‘der statisch bestimmten vollwandigen 
und Fachwerk-Träger zusammengefaßt sind, weist 
gegenüber der vorangegangenen Auflage nur ganz 
unwesentliche Abänderungen auf, Korrekturen, die 
der Verfasser kurz vor seinem Tode vornahm, und 
die der Sohn bei Herausgabe der jetzigen Auflage 
berücksichtigte. | 
` Auf den Inhalt des allgemein verbreiteten 
Bandes näher einzugehen, wird nicht für erforder- 
lich erachtet; jeder Statiker des Eisenhoch- und 
Brückenbaus kennt das Werk und weiß, daß es be- 
züglich der Fülle des zusammengetragenen Stoffes, 
der Klarheit der Darstellung und des logischen Auf- 
baus in der Literatur über Statik der Baukonstruk- 
tionen an erster Stelle steht. Dazu kommt, daß 
Müller-Breslau als ausgezeichneter Lehrer über 
30 Jahre hindurch an der Charlottenburger Hoch- 
schule wirkte und bei allen denen, die seine Vor- 
träge hörten und heute in führender Stellung den 
Ingenieurnachwuchs heranbilden, in bester Erinne- 
rung fortlebt. - i Sa. 


Monographien zur Feuerungstechnik Bd. 9. Die 
Luftvorwärmung im Dampifikesselbetrieb von 
Dipl.-Ing. Wilhelm Gumz, Charlottenburg. 
Mit 89 Abbildungen im Text und auf 2 Tafeln so- 
wie 16 Zahlentafeln. Leipzig, Otto Spamer, 1927. 
Geh. 10 RM., geb. 12 RM. 


Durch die neueste Entwicklung des Hoch- 
leistungskesselbaus ist der Einbau von Luftvor- 
wärmern zur Notwendigkeit geworden; man soll 
aber nicht der irrigen Meinung sein, als ob durch 
die den Rauchgasen nach Durchgang durch den 
Kessel entzogenen Wärmemengen und Wieder- 
zuführung derselben mittels des Luftvorwärmers 
schon eine Verbesserung des Kesselwirkungsgrades 
erreicht würde. Wesentlich ist vielmehr, daß durch 
Verwendung vorgewärmter Luft eine bedeutende 
Reaktionsbeschleunigung hervorgerufen wird, 
welche gestattet, die Verbrennung in kurzer Zeit 
und vollkommen zu bewirken. Die nächste Folge 
ist die Vergrößerung der Belastbarkeit der Roste 
und der Feuerräume, und andererseits die Möglich- 
keit, mit kleineren Luftüberschüssen bzw. größe- 
rem Kohlensäuregehalt auszukommen. Durch die 
Einhaltung hoher Verbrennungstemperaturen und 
Zugabe heißer Sekundärluft wird eine annähernd 
vollkommene Verbrennung erzielt, so daß unver- 
brannte Gase, besonders Kohlenoxyd, in den Ab- 
gasen kaum mehr zu finden sind. Naturgemäß wer- 
den in dem Gumzschen Buch die Verbrennungs- 
vorgänge selbst zunächst eingehend behandelt. Es 
folgt sodann eine Beschreibung der Luftvorwärmer- 
bauarten bis zu den neusten Konstruktionen und in 
einem besonderen Abschnitt die zahlenmäßige Be- 
rechnung des Luftvorwärmers auf Grund der vor- 
angestellten theoretischen Entwicklung und der 
praktischen Erfahrungen des Verfassers. Den 


Schluß des Buches bilden Zusammenstellungen von 


Versuchsergebnissen, zusammenfassende Bemer- 


Bücherschau. 
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kungen bezüglich der Wirtschaftlichkeit der Luft- 
vorwärmung und ein Ueberblick über die ge- 
schichtliche Entwicklung der Lufitvorwärmerfrage. 
Das Buch, wohl das erste größere Werk über 
Luftvorwärmung in unserer deutschen Literatur, 
wird vom Verbrennungstechniker sicherlich mit 
großem Interesse durchgearbeitet werden. Sa: 


Kurze Anleitung zur qualitativen Analyse, von 
Prof. Dr. L. Medicus. Zum Gebrauche beim 
Unterricht in chemischen Laboratorien. 20.121. 
verbesserte Auflage. Bearbeitet von Dr. K. 
Richter, Assistent an der analytischen Ab- 
teilung des physikalisch-chemischen Instituts der 
Universität Leipzig. XII u. 147 S., 3 Abb., kl. 8°. 
1926. Dresden, Th. Steinkopff. Kart. RM. 5.—. 
Vom Standpunkt der physikalischen Chemie 

und in der Ionensprache werden die Kennzeichen 
der wichtigen Kationen und Anionen kurz und 
bündig angegeben. Anordnung und Ausstattung 
des Büchleins sind gut. Einer besonderen Emp- 
fehlung bedarf der Medicus nicht. K. Arndt. 


Metallographie. Kurze, gemeinfaßliche Darstellung 
der Lehre von den Metallen und ihren Legierun- 


gen, unter besonderer Berücksichtigung der 
Metallmikroskopie. Von E. Heyn und O. 
Bauer. Dritte, neubearbeitete Auflage von 
Prof. Dr.-Ing. e. h. O. Bauer. Teil I: Die Tech- 


nik der Metallographie und die Metallographie 
der einheitlichen Stoffe. kl. 8°, 128 S. mit 76 Abb. 
und 4 Tafeln Teil II: Die Metallographie der 
zusammengesetzten Stoffe, insbesondere Eisen 
und Kohlenstoff kl. 8°, 126 S. mit 42 Abb. und 
16 Tafeln. (Sammlung Göschen, Band 432 u. 
433.) Berlin und Leipzig, Walter de Gruyter 
u. Co., 1926. i 
Unter den zahlreichen guten Bändchen der 
Sammlung Göschen gehören diese beiden zu den 
besten. In vorbildlicher Klarheit werden die Ver- 
fahren der heutigen Metallographie geschildert: das 
Herstellen und Aetzen von Schliffen, die Anord- 
nungen zu ihrer mikroskopischen Untersuchung 
und zur Mikrophotographie, ferner die Aufnahme 
von Abkühlungskurven. Danach wird an Bei- 
spielen gezeigt, welchen Einfluß die Wärmebehand- 
lung auf das Gefüge hat. Zum Schluß des ersten 
Teiles werden das Kleingefüge, die Schmelz- 
punkte und die Umwandlungspunkte einheitlicher 
Metalle besprochen. Im zweiten Teil werden die 
Schaubilder für das Erstarren verschiedener Grup- 
pen von Legierungen gegeben, dann das System 
Eisen-Kohlenstoff behandelt und schließlich wert- 
volle Beispiele aus der metallographischen Praxis 
mitgeteilt. K. Arndt. 
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Die Erhöhung der Leistung von Kraftwagenmotoren. 


Von Dipl.-Ing Graffstädt 


Die in Deutschland gesetzlich vorgeschriebene 
Formel,. durch welche die Bauart unserer Kraft- 
wagenmotoren entscheidend beeinflußt wird, heißt 
bekanntlich für Viertakt-Maschinen: 


l N=0,3-i d-s (1) 
und für Zweitaktmaschinen, a 
N=0,45-i-.d’-s. (2) 


In diesen beiden Gleichungen ist 
N = Leistung in Steuer-PS, 
i= Anzahl der Zylinder, 
d = Zylinderbohrung in cm, 
s = Hub in m. 
Die innere oder indizierte Leistung einer Vier- 
taktmaschine e 
-2.5 
ze 
N = 4:60:75 (3) 


F =, Zylinderfläche in cm’, p; = Eileen indizierter 
Druck in kg/cm’. Die Bremsleistung oder Nutz- 
leistung N, eines Motors wird mit 


De = Nm: Pi = mittlerer effektiver Druck in kg/cm’ 


5 ` Pi in PS, 


F 2 . 
N “De in PSur (4) 
Mit F-s= Va = Hubvolumen in m? wird 
nn — Va:2-n- 10000: pe _ Vn:pe:n, 
Nem 4.60.75 = 0,9 (5) 


Die Gleichungen 1 und 2 zeigen uns, daß die 
Höhe der Steuer mit dem Quadrate des Zylinder- 
durchmessers wächst. 
geringe Steuer zu erhalten, ist man gezwungen, den 
Zylinderdurchmesser und den Hub klein aus- 
zuführen. Soll die Leistung des Motors aber trotz- 
dem groß sein, muß die Umdrehungszahl, wie sich 
aus den Gleichungen 3, 4 und 5 ergibt, seht hoch 
bemessen werden. Im Gegensatz, z. B. zu den 
amerikanischen Kraftwagen, die einen : relativ 
großen Zylinderdurchmesser und infolgedessen 


auch ein größeres Drehmoment besitzen, können 


die deutschen Wagen nicht so rasch anfahren. 
Hierin liegt ein großer Mangel für die deutsche 
Kraftfahrzeugindustrie, dem hoffentlich durch das 
in Aussicht stehende neue deutsche Steuergesetz 
Abhilfe geschaffen wird. 


diagramm eines 
Wagenmotors auf- 
- gezeichnet. Beim 


Um also eine möglichst 


, Strelitz (Meckl.). 


Im weiteren Verlauf dieser Abhandlung soll‘ 
untersucht werden, welche Al von Ening 


auf eine ev. weitere 


Leistungserhöhung 
der Motoren sein 
können. Zum leich- 
teren Verständnis | 
des folgenden ist in 
Abb, 1 das Viertakt- 


Ansaughub 0-1 soll 
das Gemisch mög- 
lichst kalt angesaugt 
werden, da dann 
das Gewicht der 
Ladung bedeutend 
größer ist. Nach der 
Zustandsgleichung 
‚der Gase bzw. Gas-" 


| "mischungen ist: 


P-V=G-R-T 
Darin ist: 
P= abane Spannung in kg/m’ ; 
V = Rauminhalt in m’, 
G = Ladungsgewicht in kg, 
R = Gaskonstante, 
T = absolute Temperatur = t +.273°C. 


Für Punkt 1 ist V = Vk + Vo und es gilt die 


Í Gleichung: 
<o Pae (Vx + V) =G: R- -Tı 
+ 
und GS 22 BIA TA — Vh ; in kg. (6) 
1 . 


Die Gleichung 2 daß das Ladungsgewicht‘ 
um so größer ist, je geringer die Temperatur T, 
der ' angesaugten Gasmischung gehalten werden 
kann. Es wäre anzustreben, den Zylinder gut zu 


"kühlen und ihn außerdem von Abgasresten voll- 


kommen zu entleeren, da der Wärmeinhalt der‘ 
letzteren bei der Vermengung mit dem neu an- 
gesaugten Gemisch eine Temperaturerhöhung zur 
Folge hätte. Von einer allzu starken Kühlung ist 
aber abzuraten, da aus dem Gemisch Kondensat- 
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 bildungen sich ergeben könnten, die sich in Form 
von Tropfen aus dem Gemisch loslösen würden. 
Außerdem wird der thermische Wirkungsgrad:y ver- 
: ringert. 


Beim Hub 0—1 wirkt der Kolben der Ma- (3)! 


schine saugend. Das Gemisch strömt nach, 
aber mit geringerer Geschwindigkeit als der 
Kolben. Es ist daher auch bei Maschinen 
ohne besondere Ladepumpe unmöglich, daß 3 
eine Gasmenge angesaugt wird, die den 
vollen Hubraum des Zylinders einnimmt. Das 
Gas wird aber bei seiner Strömung infolge 
seiner Bewegungsenergie nacheilen und den 
Hubraum auffüllen, aber nach einer Zeit, wo 
.der Kolben schon aus seiner Totlage wieder 
zurückeilt. Auf Grund dieser Tatsache läßt man  ; 
meistens das Saugventil erst nach der Kolben- > 
totlage schließen (mitunter bis zu 50°). 
Das Verhältnis der wirklich ange- aS 


— 


-—_ — f 


| Pa ompressormotor 
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=M — 5,09 


l 
= 7 za er 


Vk — 0,244 Vi- 


sich, daß der 
tungsraum 


à pression anzustreben. 


Abb. 2.. 


saugten Menge V, (Ladevolumen) zum Hubvolumen 
V„ bezeichnet man bekanntlich als den volu- 


metrischen Mn ny. Es ist 
. Va- 60 =V, +V, (7) 
V, + T- = m + Brennstoffvolumen 
in cbm/std. 


Das Bienmstollvölimen V» ist praktisch = 0. 


Aus vorstehender Gleichung ersieht man, daß ° 


das stündliche Ladevolumen um so größer ist, je 
mehr sich der volumetrische Wirkungsgrad dem 
Werte 1 nähert. Aus diesem Grunde werden z. B. 
“bei den Mercedes-Motoren Gebläse eingebaut, die 
es ermöglichen, daß n, einen Wert erhält, der be- 
deutend größer ist als 1. Bekannt sind diese unter 
dem Namen „Mercedes-Kompressor” geworden. 


Wegen des größeren Verpuffungsdruckes ergibt 


dieser Motor eine wesentlich stärkere Leistung, wie 
aus dem gestreckten Diagramm in Abb. 2 auch er- 
kennbar ist. 

Die Kompressionskurve 1—2 (Abb. 1 und 2) ist 
als Polytrope mit dem Exponenten n = 1,35 
ungefähr richtig gekennzeichnet. Bei guter 
Kühlung ist n kleiner, bei schlechter größer als 
1,355 zu nehmen. Die Größe der Verdichtungs- 
spannung ps und die des Verdichtungsraumes Vę 
spielen bei der Beurteilung der Leistung eines 
Motors eine wesentliche Rolle. Es ist: 


pı (V: T el = po : VA, 
_. Vx Vi Vh 


k 


wird 


“j A 


Dann ist 


1 


Ferner sei & = 7 
V 


Eo = 


Rar (9) 


z. B. wird mit pı = i at. abs., pọ = 9 at. abs. und 


n = 1,35 


dem Totpunkte als Vorzündung. 


Der thermodynamische Wirkungsgrad des ver- 
lustlosen Prozesses ist: 


| Be pt Si Be 5 
Min — 1 (2; ESH Vi t Vi Fa -< (10) 


Gleichung 10 zeigt, daß der thermodynamische 


Wirkungsgrad gleichfalls mit den Werten = und pz 
steigt. Bei einer schnellaufenden von Ricardo 
untersuchten Maschine würden sich folgende Daten 
ergeben:') 

_ VYr+Vn 


—=—4 4595586 657 


k 


k—1 
Yn>1— l — 42,56 45,21 47,47 49,44 51,16 52,70 53,98 in v. H. 
€ 


Die Daten sind in Abb. 3 in einer Kurve auf- 


getragen. 
60 — 
50 
40 
Ten| 30 | zu 
i 20 | — 
a 3 


Abb. 3. 


Einen besonderen Einfluß auf die Leistung eines 
Motors hat die richtige Wahl der Zündung. Eine 
Zündung, die im Punkte 2 (Abb. 1) erfolgen würde, 
bezeichnet man als Spätzündung, cine Zündung vor 
Das Gemisch ge- 
braucht zu seiner vollkommenen Verbrennung eine 
gewisse Zeit. Würde die Zündung im Punkte 2 
stattfinden, so würde der maximale Verbrennungs- 
druck kleiner sein und später liegen und zwar 
um so später, je größer die Kolbengeschwindigkeit 


1) Vergl. Heller, Motorwagenbau, 1925 Berlin, S. 222. 


Aus Gleichung 9 ergibt 
Verdich- 
kleiner 


ormaler Vierlaktmofsr wird, wenn der Wert E 
| zunimmt, und Gleichung 
wi: 8 zeigt, daß e nur mit. 
e der Verdichtungsspan- 
a nung p> zunehmen kann. 
` Demnach ist hohe Kom- 
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ist (Abb. 4). Prof. Wawrziniok in Dresden hat an 

einem Lastwagenmotor von 35 PS sehr inter- 
essante Versuche in dieser Hinsicht unternommen. 
«(Vgl. Mitteilungen des 
Instituts für Kraftfahr- 
wesen, T. H. Dresden, 
Sammelband I, Seite 
60.) Bei hohen Touren- 
zahlen und Spätzün- 
dung ist es möglich, 
daß die Verbrennung 
im Totpunkt noch nicht 
beendet ist, ia, daß bis- 
weilen beim Oeffnen 
des Ansaugventils die 
Gase noch nicht voll- 
kommen verbrannt 
sind. Es ist dann die Gefahr vorhanden, daß die 
Flamme in das neu angesaugte Gemisch schlägt 
und einen Vergaserbrand verursacht. 

Um derartige Vor- 
kommnisse zu ver- 
meiden, wird häufig 
größtmöglichste Vor- 
zündung empfohlen. 
Diese für jeden be- 
liebigen Motor gleich 
zu machen, ist aber, 
wie sich aus obigen 
Darlegungen ergibt, 
nicht angängig, son- 
dern dieselbe müßte 
der jeweiligen Umlauf- 
zahl und damit auch 
der Leistung angepaßt werden. Abb. 5 zeigt ein 
Diagramm mit Vorzündung. 

Es sei in diesem Zusammenhange gleichfalls 


Eine neue Starklichtquelle von 


Der Lichtbedarf in der modernen Großstadt hat 
in den letzten Jahren ganz beträchtlich zugenom- 
men. Verkehrsdichte und Verkehrsschnelligkeit 
haben gebieterisch helle Straßen gefordert. Die 
Geschäftshäuser sind bestrebt, durch immer größe- 
ren Aufwand an Licht aufzufallen und Käufer an- 
zulocken. Das Lichtbedürfnis wächst unaufhaltsam. 
Damit treten aber zugleich an den Lichttechniker 
neue Aufgaben heran, die darauf hinauslaufen, die 
Lichterzeugung zu verbilligen. Mit der Einführung 
der Dia-Carbone-Bogenlampe, einer Starklicht- 
quelle von unerreichter Wirtschaftlichkeit, ist ein 
bedeutsamer Schritt in dieser Richtung getan. 

Die Dia-Carbone-Bogenlampe ist unter Berück- 
sichtigung aller Kosten im Betrieb ganz erheblich 
billiger als die entsprechenden armierten Glüh- 
lampen, so daß durch sie bei Aufwendung der 
gleichen Mittel eine ganz bedeutende Verbesserung 
der Beleuchtung erzielt werden kann. Der Fach- 
mann, der sich für die Wahl einer Starklichtquelle 
zu entscheiden hat, darf an solchen Möglichkeiten 
nicht ohne weiteres vorbeigehen. 


Ein Vergleich der Betriebsdaten (Tabelle 1 und 2) 
der Gleich- und Wechselstrom - Dia - Carbone - 
Lampen mit den entsprechenden Werten der Glüh- 
lampe (Tabelle 3) geben uns wertvolle Aufschlüsse 
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darauf hingewiesen, daß eine beliebige Erhöhung 
der Tourenzahl zur Verbesserung der Leistung 
eines bestimmten Motors nicht ohne weiteres mög- 
lich ist. Für einen bestimmten Motor nimmt bei 
Steigerung der Tourenzahl der Widerstand der 
Gasströmung in den Gaskanälen und- Ventilquer- 
schnitten derart zu (Turbulenzerscheinung), daß 


die Leistungskurve nach Erreichung eines 
Maximums sehr schnell fällt. Die Widerstände in 
den Zuführungsleitungen bewirken eine sehr 


schnelle Abnahme des mechanischen Wirkungs- 
grades. Einer Erweiterung der Gasleitungen und | 
Ventilquerschnitte zur Verlangsamung der Ström- 
geschwindigkeit stehen mitunter konstruktive 
Hindernisse entgegen. 


Zusammenfassung: 


1. Das Gasgemisch soll möglichst kalt, d. h. ohne: 
Vorwärmung dem Zylinder zugeführt werden, 
damit das Gewicht der Ladung möglichst groß 
wird. (Nur bei gewissen Kraftstoffen zu er- 
reichen.) 


2. Zur Erhöhung der Leistung ist anzustreben, den 
volumetrischen Wirkungsgrad = 1 zu machen. 


3. Die Kompressionsendspannung soll: möglichst 
groß sein. Dadurch wird der Verbrennungsraum 
kleiner und der thermodynamische Wirkungs- 
grad größer. | 

4. Die Größe der Vorzündung soll für einen be- 
stimmten Motor genau einreguliert werden und 
zwar nach Tourenzahl und Leistung. 

5. Eine Erhöhung der Umlaufzahl zur Vergröße- 
rung der Leistung eines bestimmten Motors 
kann nur erfolgen durch Verringerung der 
Leitungswiderstände und Vergrößerung der 
Leitungs- und Ventilquerschnitte. 


unerreichter Wirtschaftlichkeit. 


über die wirtschaftliche Überlegenheit der Dia- 
Carbone-Lampe. Die in den Tabellen angegebenen 
Werte beziehen sich sowohl bei Bogenlampen als 
auch bei Glühlampen auf die mit der Armatur ver- 


Die Dia-Carbone Bogenlampe 
mit flachem Reflektor mit tiefem Reflektor 


Abb. 1. 


sehene gebrauchsfertige Lichtquelle. Es ist natür- 
lich nicht angängig, die lichttechnischen Daten einer 
nackten Glühlampe mit denen einerarmierten Bogen- 
lampe zu vergleichen. Das würde ein völlig falsches 


- 
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Bild ergeben, da die Bogenlampe alles Licht nur in 
den unteren Halbraum strahlt. Eine nackte 1000- 
Watt-Glühlampe z. B. hat im Durchschnitt eine 
sphärische Lichtstärke von 1400 . Hefnerkerzen 
HKO. Unter sphärischer Lichtstärke wird die 
_ mittlere Lichtstärke verstanden, mit der die Glüh- 
lampe in alle Richtungen des Raumes strahlt. Be- 
zeichnet wird die sphärische Lichtstärke mit HKO, 
zu lesen: Hefnerkerzen sphärisch. Wird man nun 
durch einen verlustlos reflektierenden Reflektor 
alles Licht so lenken, daß kein Strahl in Richtungen 
oberhalb der durch die Lichtquelle gehenden Hori- 
zontalen fällt, also nur in den unteren Halbraum, in 
die untere Hemisphäre geht, so ergibt sich rechne- 
risch eine untere hemisphärische Lichtstärke von 
2800 HKO. Unter unterer hemisphärischer Licht- 
stärke wird die mittlere Lichtstärke verstanden, mit 
der eine Lichtquelle nur in den unteren Halbraum 
strahlt. Bezeichnet wird die untere hemisphärische 
Lichtstärke mit HK, gelesen: Hefnerkerzen hemi- 
sphärisch. Berücksichtigt man nun den Wirkungs- 
grad einer guten Glühlampen-Armatur mit ca. 
65 %,so ergibt sich der in der Tabelle 3 angegebene 
Wert von 1820 HKS für eine 1000-Watt-Glühlampe 
in der Armatur. 


Gleichstrom-Dia-Carbone-Lampe 
Stromstärke . . . . ca. Amp. | 8- 10 12 15 


ca. Watt | 440 | 550 | 660 | 825 
Lichtstärke, hemisph. ca HK | 1750 | 2200 | 2600 | 3300 
Spez.Effektverbr. ca.W/HKT .0,2—0,3 p 


Tabelle 1. 


Wechselstrom-Dia-Carbone-Lampe 


Stromstärke .... 


Verbr. einschl normal.Drossel- 
Spulenvorsch. (cosp=0,7) ca.Watt 


Spez. Etfektverbr. ca.W/HKO 0,2 - 0,3 
Tabelle 2. 
m 
Glühlampe 
Wattverbrauch .......- . Watt| 5C0 | 1000 | 1500 
Lichtstärke d. nackt. Lampe <a HKO 650 | 1400 2230 
Lichtstärke mit Armatur ca. HKI 845 | 1820 2900. 
Spez. Eftektverbrauch ca. W/HKO 0,59 0,55 052 


Tabelle 3. 


Das entspricht einem Verbrauch von 0,55 Watt 
pro HK. Die Dia-Carbone-Bogenlampe hat da- 
gegen einen spezifischen Effektverbrauch von etwa 
0,25 Watt pro HKD, also kaum die Hälfte. Mit 
anderen Worten heißt das: sie erzeugt mit der 
gleichen Energie doppelt soviel Licht als die Glüh- 
lampe. 

Neben der dadurch erzielten ganz außerordent- 
lichen Stromersparnis hat diese Tatsache . noch 
eine andere Bedeutung. Häufig ist die Verbesserung 
der Straßenbeleuchtung nur deshalb nicht ohne 
weiteres möglich, weil das Kabelnetz bereits bis 

zur Grenze seiner Belastungsfähigkeit beansprucht 
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worden ist. In diesem Falle würde nämlich eine 
Verbesserung der Straßenbeleuchtung nicht nur 
einen größeren Stromverbrauch verursachen, son- 
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Abb. 2. Leipziger Straße Berlin. 
Beleuchtet mit Dia-Carbone-Bogenlampen. 


dern die Neuverlegung eines stärkeren Kabels 
nötig machen. Es ist begreiflich, dab die damit ver- 
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und Bedienung der Lampen nur in größeren Ab- 


Abb. 3. Betriebskostenkurve 
von Dia-Carbone-Bogenlampe 
und Glühlampenleuchte, 
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ständen zu erfolgen. Im Winter erfolgt sie etwa 
alle 10 Tage, im Sommer sogar nur alle 4 Wochen, 
je nach den örtlichen Verhältnissen. Die Be- 
dienungskosten sind daher ganz minimal. Ihr Ein- 
fluß auf die Wirtschaftlichkeitsberechnung hängt 
natürlich von der Höhe des Strompreises ab. Unter 
Berücksichtigung aller Kosten für Neubesteckung, 
Bedienung, Stromverbrauch, Amortisation und 
anderes ergibt sich die in Abb. 3 dargestellte Be- 
triebskostenkurve, die die unerreichte Wirtschaft- 
lichkeit der Dia-Carbone-Bogenlampe zeigt. Die 
Anwendungsmöglichkeiten der Dia-Carbone-Bogen- 
lampe sind recht vielseitig. In allererster Linie ist 
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sie die gegebene Lichtquelle für die Beleuchtung 
von Hauptverkehrsstraßen und Plätzen (Abb. 2). 
Häufig wird sie als Fassaden-Lampe' angewandt 
und gibt dort infolge ihres psychologisch sehr ein- 
drucksvollen, etwas gelblichen Lichts eine vortreff- 
liche Reklamewirkung (Abb.4). Auch bei der Be- 
leuchtung von großen Hallen, Werftanlagen, Sport- 
plätzen, Schwimmbädern, Hafenanlagen und vielen 
anderen tritt die Dia-Carbone-Bogenlampe mit der 
Glühlampe erfolgreich in Wettbewerb. Als Stark- 
lichtquelle ist die Dia-Carbone-Bogenlampe sowohl 
in lichttechnischer als in wirtschaftlicher Beziehung 
bisher von keiner anderen Lichtquelle erreicht. 


Polytechnische Schau. 


(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Torivergasung und Torfverkokung. (Nach 
Professor Dr. G. Keppeler [Hannover].) Die Ver- 
wendung des Torfs hat in den Jahren der 


E Kohlennot eine große Ausdehnung erfahren, und 
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zwar sowohl als häuslicher Brennstoff als auch zur 
Vergasung und Verkokung. Für die Vergasung 
besitzt der Torf eine Reihe recht günstiger Eigen- 
schaften. Die Abschwelung geht schon bei sehr 
niedriger Temperatur und mit positiver Wärme- 
tönung vor sich. Schon bei etwa 250° tritt lebhafte 
Teerentwicklung auf, die Hauptzersetzung vollzieht 
sich zwischen 300 und 400°, sie ist bei 450° im 
wesentlichen beendet. Der hierbei erhaltene Torf- 
koks besitzt eine außerordentlich niedrige Ent- 
zündungstemperatur und infolgedessen eine große 
Reaktionsfähigkeit. Dies hat zur Folge, daß man 
den Torf in verhältnismäßig niedriger Schicht im 
Generator vergasen kann und daß sich ziemlich 
große Gasmengen, auf den Quadratmeter des 
Generatorquerschnitts berechnet, erzeugen lassen. 
Ebenfalls recht wichtig ist die Tatsache, daß ein 
Torfstück beim Trocknen und Entgasen zwar 
zusammenschrumpft, hierbei aber weder bröckelt 
noch zerfällt; die Wege für Gas, Luft und Dampf 
bleiben infolgedessen dauernd offen und es ist 
daher fast keine Stocharbeit notwendig. Das aus 
Torf erzeugte Generatorgas hat einen hohen Heiz- 
wert, der zwischen 1200 und 1400 WEicbm liegt. 


-= Der Torf kann nahezu in jedem Gaserzeuger mit 


Vorteil vergast werden, sofern er nicht zu feucht 
ist. Dies gilt sowohl für Generatoren mit festem 
Rost als auch für solche mit Drehrost. Torf wird 
sowohl in zahlreichen Glashütten als auch in einer 
Reihe von Stahlwerken Nordwest-Deutschlands 
zur Erzeugung von Generatorgas verwendet. Er 
wird hierzu in etwa faustgroße Stücke gebrochen, 
deren Wassergehalt 20 bis 30% beträgt: der 
Aschegehalt des Torfs beträgt hierbei 2 bis 4%. 
Eine Reihe von Analysen von Torfgeneratorgas ist 
im Original angeführt, im Mittel ergibt sich hierbei 
folgende Gaszusammensetzung: 5,0% CO., 26,4 % 
CO, 12,4% H,, 4,1% CH, bei einem berechneten 
Heizwert von 1480 WE. Demgegenüber hat 
Generatorgas aus Steinkohle einen mittleren Heiz- 
wert von nur 1230 WE. Der Betrieb von Siemens- 
Martin-Oefen mit Torfgeneratorgas befriedigte in 


jeder Hinsicht, wobei besonders günstig der geringe 


Schwefelgehalt von 0,7 gr/cbm in Erscheinung trat. 


Trotzdem sich der Preis für eine Tonne . 
gebrochenen und abgesiebten Torf in dem genann- 
ten Falle auf 16,23 Mk. stellte, betrugen die Brenn- 
stoffkosten je Tonne Stahl nur 6,81 Mk. gegenüber 
7,16 Mk. bei Vergasung von Gasflamm-Förderkohle. 
Es wurden somit je Tonne Stahl 35 Pfg. gespart. 
Der Durchsatz des Generators war beim Betrieb 
mit Torf sehr hoch, es wurden in 24 Stunden näm- 
lich 36 Tonnen Nußtorf vergast gegenüber einem 
Durchsatz von nur 20 bis 24 t beim Betrieb mit 
Steinkohle. Infolge des geringen Aschengehaltes 
brauchte je Schicht nur zweimal gestocht zu wer- 
den. Aehnlich günstige Ergebnisse wurden auch 
auf anderen Werken bei der Vergasung von Torf 
erzielt. Bei Verwendung eines genügend hohen 
Generators mit entsprechend großer Trockenzone 
läßt sich auch Stichtorf mit einem Wassergehalt bis 
zu 60% ohne Schwierigkeiten vergasen, allerdings 
ist das so gewonnene Gas stark mit Wasserdampf 
beladen, so daß es vor der Verbrennung gekühlt 
und getrocknet werden muß. In Verbindung mit 
der Kühlanlage lassen sich hierbei jedoch 5—8 % 
Teer, auf Trockentorf bezogen, gewinnen. Eine. 
derartige Anlage ist in einer Ziegelei in Scharrel in 
Oldenburg in Betrieb, wo ein Gas mit einem Heiz- 
wert von 1300--1400WE/cbm gewonnen wird. 

Auch die Verkokung des Torfs bietet günstige 
Aussichten, zumal sich der Torf schon bei Tem- 
peraturen von 200-—-240° zu zersetzen beginnt. Ver- 
fasser berichtet näher über die bei verschiedenen 
Temperaturen aus dem Torf entweichenden Gase. 
und flüssigen Destillationsprodukte sowie über die 
Zusammensetzung des Schwelrückstandes bei 
allmählich steigender Temperatur. Eingehende 
Untersuchungen über die Entgasung von Hoch- 
moortorf zeigten, daß hierbei deutlich 3, genau ge- 
nommen 4 Abschnitte unterschieden werden kön- 
nen. Bis 100° findet ausschließlich eine Trocknung 
statt, von 100 bis etwas über 200° wird vorwiegend 
Kohlensäure und Zersetzungswasser abgespalten, 
über 200°, deutlich von 250° an tritt die exotherme 
Zersetzung ein, die neben Kohlensäure steigende 
Mengen von Methan, Wasserstoff und Kohlenoxyd 
liefert. Diese Zersetzung nimmt zwischen 350 und 
480° merklich ab; bei noch höheren Temperaturen 
beginnt eine neue Zersetzung, die vorwiegend 
Methan, Wasserstoff, Kohlenoxyd und schwere 
Kohlenwasserstoffe liefert. Auf wasserfreien Hoch- 
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moortorf bezogen erhält man bei der Verschwelung 
46,6 % Torfkoks, 6,9 % Teer, 20,0 % Schwel- 
wasser und 26,5 % (= 15,0 cbm je 100 kg)‘ Gas, das 
im Durchschnitt einen Heizwert von 3135 WEI/cbm 
hat. 

Die Gewinnung von Torfkoks, die schon sehr 
alt ist, geschah früher ausschließlich in Meilern, die 
sich bis in unsere Zeit erhalten haben. In neuerer 
Zeit wurden zahlreiche Ofenbauarten in Vorschlag 
gebracht, von denen aber nur wenige Eingang in 
die Praxis fanden. Neben den stehenden, von außen 
beheizten Retorten von Ziegler sowie von 
Höring und Wielandt sind in jüngster Zeit 
Oefen mit sogenannter Innenheizung für die Ver- 
kokung des Torfes konstruiert worden, bei denen 
die Entgasung durch heiße sauerstofffreie Ver- 
brennungsgase erfolgt. Beide Ofenarten werden an 
Hand von Abbildungen näher beschrieben, wobei 
auf ihre Vor- und Nachteile hingewiesen wird. 
Namentlich betont Verfasser die bei den Oefen mit 
Innenheizung eintretende Verdünnung des Schwel- 
gases sowie die nur schwer zu vermeidende 
Aschenanreicherung im Torfkoks. Ein weiteres 
Verfahren, das von Domnick ausgearbeitet 
worden ist, benutzt eine Reihe von hintereinander 
geschalteten Kammern ähnlich wie beim Ziegel- 
Ringofen, die teils mit Außen-, teils mit Innen- 
heizung betrieben werden. Doch ist dieses Ver- 
fahren nur bei sehr großen Anlagen wirtschaftlich. 
Die Entwicklung der Torfverschwelung setzt die 
Anlieferung großer Torfmengen von möglichst 
gleichmäßigem Wassergehalt voraus, eine Forde- 
rung, die aber nur schwer zu erfüllen ist, da Torf- 
werke mit einer Jahreserzeugung von mehr als 
20000 t sehr selten sind. Eine Batterie von 6 
Schwelöfen mit je 10 t Tagesdurchsatz erfordert 
aber bereits 22000 t Trockentorf im Jahre. 

Der Torfkoks behält die Form der zur Ver- 
schwelung gelangten Torfsoden, doch wird ein Teil 
beim Durchgang durch den Ofen zerrieben und zer- 
brochen; er kommt in verschiedenen Größen scr- 
tiert und zum Teil als Pulver in den Handel. Guter 
Torfkoks enthält nur 24% Asche und nur 0,2 bis 
0,33 % Schwefel, wovon nur ein ganz geringer Teil 
flüchtiger Schwefel ist. Dieser Umstand ist sehr 
wesentlich für viele Verwendungsarten des Torf- 
kokses. Der Entzündungspunkt von Torfkoks liegt 
bei rd. 230°; diese hohe Reaktionsfähigkeit ist 
namentlich für die Zinkreduktion von Bedeutung, so 
daß der Torfkoks vielfach mit der Holzkohle in 
Wettbewerb treten kann. Der Torfteer steht dem 
Braunkohlenteer nahe, enthält iedoch weniger 
Phenole und andererseits mehr ungesättigte Ver- 
bindungen; er erzielt nahezu die gleichen Preise 
wie Braunkohlenschwelteer. (Stahl und Eisen 1926, 
S. 631—635, 742—750.) Sander. 


Die Herstellung von Wasserstoff für industrielle 
Zwecke. Dr. A. von Skopnik macht auf Grund von 
praktischen Erfahrungen nähere Mitteilungen über 
die Wasserstoffgewinnung aus Eisen und Wasser- 
dampf. Als Ausgangsmaterial wurden hierbei an- 
fangs manganhaltige Rostspate (gerösteter Spat- 
eisenstein) benutzt, die eine möglichst große, 
schwammartige Oberfläche haben müssen und vor- 
wiegend aus dem Siegerland bezogen wurden. In 
der Folge kamen Pyritabbrände wegen ihrer größe- 
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ren Porosität und ihres geringen Preises in An- 
wendung, und zwar solche aus Spanien, Norwegen, 
Schweden und Ungarn, sowie auch aus deutschem 
Pyrit von Meggen, die jedoch ziemlich leicht zer- 
fallen. Schließlich wird auch Brauneisenstein, z. B. 
aus der Grube „Ameise“ bei Hamborn, gern ver- 
wendet. 


Zur Reduktion dieser Eisenerze wird Wassergas 
benutzt, das nicht mehr als 4% Kohlensäure ent- 
halten soll und vorher von Schwefelwasserstoff 
befreit werden muß. Die Oxydation des Eisens er- 
folgt mit überhitztem Wasserdampf von etwa 8 at. 
Es ist wichtig, stets mit gleichmäßig überhitztem 
Dampf zu arbeiten, da bei größeren Temperatur- 
schwankungen die Erze leicht zerfallen, wodurch 
die Leistung des Wasserstofferzeugers zurückgeht. 


Zu Beginn des Weltkrieges arbeitete man noch 
mit Retortenöfen, die 24 gußeiserne Retorten be- 
saßen und insgesamt 10 bis 11 t Rostspat faßten; 
ihre Leistung betrug 200—250 cbm Wasserstoff 
stündlich. Diese Retorten, die mit den bei der Re- 
duktion der Füllung entstehenden Spülgasen auf 
etwa 800 ° geheizt wurden, sprangen iedoch "eicht. 
bisweilen schon beim ersten Anheizen, und mußten 
daher häufig ausgewechselt werden. Ferner er- 
forderten diese Oefen ein gut einzearbeitetes, zu- 
verlässiges Bedienungspersonal, da bei falscher 
Hebelstellung leicht Knallgasexplosionen eintreten 
konnten. An die Stelle der von außen beheizten 
Retorten traten daher Schachtöfen mit Innen- 


heizung. Derartige Anlagen werden von der Bamag- 


Meguin, A.-G.. Berlin, den Francke-Werken, A.-G., 
Bremen, und Jul. Pintsch, A.-G., Berlin, gebaut. 
Die Hauptbestandteile eines neuzeitlichen 
Schachtofens sind der Erzschacht und der Ueber- 
hitzer für den Wasserdampf. Der Ueberhitzer ist 
entweder oberhalb des Erzschachtes oder in seinem 
Inneren angeordnet. Durch selbsttätige Verriege- 
lung aller Hebel wird die Explosionsgefahr voll- 
ständig ausgeschaltet. Der Bamag-Schachtofen 
arbeitet wie folgt: Die Erzfüllunze wird durch 
Ueberleiten von Wassergas in etwa 8 Min. redu- 
ziert, worauf der hochgespannte und im Ueberhitzer 
auf 600—700° gebrachte Wasserdampf eingeleitet 
wird, der das metallische Eisen wieder oxydiert, 
wobei zugleich Wasserstoff entwickelt wird. Der 
anfangs noch Reduktionsgase und Kohlensäure ent- 
haltende Wasserstoff wird über Dach geleitet, bis 
er keine Verunreinigungen mehr enthält, was an 
einer Probeflamme leicht zu erkennen ist. Da durch 
die Oxydation des Eisens die Temperatur des Erz- 
schachtes stark sinkt, wird die Wärme des Ueber- 
hitzers durch Rückheizen mit Gebläsewind auf den 
Erzschacht so lange übertragen, bis eine Tempe- 
ratur von 700 bis 800° erreicht ist. Eine Gasung be- 
steht aus Reduzieren, Spülen, Oxydieren und Rück- 
heizen; da diese 4 Perioden etwa 15 Min. in An- 
spruch nehmen, können stündlich etwa 4 Gasungen 
ausgeführt werden, wobei etwa 250 cbm Wasser- 
stoff gewonnen und 120—150 cbm Wassergas zur 
Reduktion des Erzes verbraucht werden. Das An- 
heizen eines frisch mit Erz beschickten Schacht- 
ofens dauert etwa 9 Stunden gegenüber 5 Tagen bei 
den älteren Retortenöfen. Die Schachtofensysteme 
der beiden anderen Firmen arbeiten ganz ähnlich. 
Der heiße Wasserstoff wird in einem stehenden 
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Wäscher gekühlt und von Staubteilchen befreit, 
worauf er in mit Luxmasse und groben Sägespänen 
gefüllten Reinigerkästen von Schwefelwasserstoff 
befreit wird. Wenn das Gas zur Füllung von Luft- 
schiffen dient, muß auch noch die Kohlensäure 
(0,2—0,8 %) durch Ueberleiten über gelöschten Kalk 
- entfernt werden. An Eisenerz werden ie cbm 
Wasserstoff im allgemeinen 0,06—0,07 kg ver- 
braucht, während meist 0,1 kg als Höchstverbrauch 
garantiert wird. Schließlich macht Verfasser auf 
die Umstände aufmerksam, die die Reinheit des er- 
zeugten Wasserstoffs herabsetzen und denen in- 
:folgedessen der Betriebsleiter besondere Beachtung 
schenken muß. (Chem.-Ztg., 50. Jahrg., S. 473 bis 
475.) Sander. 
Die Herstellung von Hydriergas kann in der 
Weise erfolgen, daß wasserstoffhaltige Gase, wie 
Koksofen- oder Wassergas, in verdichtetem Zu- 
stand mit Lösungsmitteln behandelt werden, in 
denen Wasserstoff weniger leicht löslich ist als 
Kohlenwasserstoffe und Kohlenoxyd. Claude hat 
für diesen Zweck bereits Aether*) vorgeschlagen, 
doch muß man bei Verwendung dieser niedrig 
siedenden Verbindung bei tiefen Temperaturen 
arbeiten. Man erhält nach diesem Verfahren einen 
Wasserstoff von hoher Reinheit, wie er für die 
Ammoniaksynthese benötigt wird. 


Nach dem DRP 394 497 von Bergius können für - 


solche Zwecke, wo es nicht auf höchste Reinheit 
des Wasserstoffs ankommt, wie z. B. für die 
Hydrierung, auch nichtflüchtige Lösungsmittel, wie 
Erdöle oder Teeröle als Absorptionsmittel für die 
Kohlenwasserstoffe benutzt werden. Zur Aus- 
führung des Verfahrens kann z. B. ein mit Raschig- 
Ringen ausgesetzter Wäscher dienen, in den das 
verdichtete Gasgemisch am unteren Ende eintritt, 
während von oben das im Kreislauf umgepumpte 
Waschöl herabrieselt. Das angereicherte Oel ver- 
läßt den Wäscher am unteren Ende durch ein senk- 
rechtes Rohr, dessen Oeffnung durch ein Schwim- 
merventil gesteuert wird. Das Oel wird in einem 
Sammelgefäß entspannt, wobei es die aufgenom- 
menen Gase wieder abgibt. Auf diese Weise soll 
aus Steinkohlengas mit 50% Wasserstoff, das bei 
100 at Druck und bei gewöhnlicher Temperatur mit 
amerikanischem Gasöl vom spezifischen Gewicht 
0,84 gewaschen wurde, ein Gas mit 90 % Wasser- 
stoff erhalten werden. während in den aus dem 
Waschöl nach der Entspannung entweichenden 
Gasen noch ungefähr 15 % Wasserstoff enthalten 
sein sollen. 

Dient das an Wasserstoff angereicherte Gas zur 
Hydrierung, so wird Wasserstoff zum Teil ver- 
braucht und es werden kohlenwasserstoffhaltige 
Gase, wie Methan und Aethylen aufgenommen. 
Dieses Gasgemisch kann dann wieder als wasser- 
stoffhaltiger Ausgangsstoff dienen. Es wird in der 
oben beschriebenen Weise in verdichtetem Zustand 
von neuem mit Oel gewaschen und nach Zusatz 
der bei der Hydrierung verbrauchten Wasserstoff- 
menge im Kreislauf wieder als Hydriergas ver- 
wendet. 

Nach dem DRP 435588 von Bergius wird aus 
den bei der Hydrierung entstehenden Abgasen, die 


*) Comptes rendus, Bd. 172, S. 974. 
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in der Hauptsache Wasserstoff und Methan und 
daneben noch geringe Mengen von Kohlenoxyd, 
Kohlensäure und Stickstoff enthalten, ein wasser- 


:- stoffreiches Gas gewonnen, indem die Abgase mit 
Wasserdampf zunächst 


bei hoher Temperatur 
(1100°) und dann bei niederer Temperatur (300 bis 
500°) behandelt werden, wobei in der ersten Stufe 
das Methan in Wasserstoff und Kohlenoxyd umge- 
wandelt und in der zweiten Stufe das Kohlenoxyd in 
Wasserstoff und Kohlensäure umgesetzt wird. Die 
Kohlensäure wird sodann in bekannter Weise, z. B. 
mit Wasser unter Druck, aus dem Gasgemisch ent- 
fernt, das dann im Kreislauf wieder zur Hydrierung 
verwendet wird. Um die Anhäufung von Fremd- 
gasen, namentlich von Stickstoff in dem Gas- 
gemisch zu vermeiden, muß man von Zeit zu Zeit 
einen Teil des Gases aus dem Kreislauf heraus- 
nehmen, so daß also nur ein Teil der Abgase 
regeneriert wird. Die fortgesetzte Verwendung des 
Hydriergases im Kreislauf wird hierdurch nicht 
beeinträchtigt, da bei der erwähnten stufenweisen 
Umsetzung der Abgase mit Wasserdampf große 
Mengen von Wasserstoff neugebildet werden. Man 
kann bei dem Verfahren auch methan- und wasser- 
stoffhaltige Gase aus beliebigen anderen Quellen, 
wie Koksofengas, Erdgas, Krackgas, mitverwenden. 
Diese Gase werden in gleicher Weise entweder für 
sich oder zusammen mit den Abgasen der Hydrier- 
anlage mit Wasserdampf umgesetzt. Zur Durch- 
führung der Umsetzung mit Wasserdampf bei hoher 
Temperatur werden zweckmäßig nach dem Re- 
generativverfahren gebaute Ueberhitzer benutzt. 
Ein geringer Gehalt des Hydriergases an Kohlen- 
oxyd ist nicht schädlich, so daß die Umsetzung in 
der zweiten Stufe, wobei als Katalysator Eisenoxyd 
verwendet wird, nicht vollständig durchgeführt zu 
werden braucht. Durch diese Maßnahme soll die 
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens sich erheblich 
günstiger gestalten. Sander. 
Ueber das Torkretverfahren im Hüttenbetrieb 
macht A. Schmitz!) ausführliche Mitteilungen. Das - 
Torkretverfahren wurde zuerst in Amerika und in 
der Folge auch bei uns dazu benutzt, Beton maschi- 
nell auf Flächen aufzutragen, es hat neuerdings 
auch im Bergbau sowie im Hüttenwesen für die 
verschiedensten Zwecke mit Erfolg Anwendung ge- 
funden. Der dazu benutzte Apparat, die Zement- 
kanone, ist auf 2 Rädern aufgebaut und somit leicht 
an die Arbeitsstelle heranzuschaffen. Er besteht aus 
einer oberen und einer unteren Kammer, die durch 
2 Glockenventile mittels Handhebeln geschlossen 
werden können. Auf dem Boden der unteren Kam- 
mer ist an einem senkrechten Schaft ein aus meh- 
reren Taschen bestehender Verteilteller befestigt. 
Ein Preßluftmotor dreht diesen Teller mittels eines 
Schneckengetriebes. Der durch das Rohr ein- 
tretende Luftstrom bläst den Inhalt der vorbei- 
ziehenden Taschen durch einen Ausblasstutzen in 
eine Schlauchleitung. An ihrem Ende befindet sich 
eine Spritzdüse, die an die Wasserleitung ange- 
schlossen wird. Die anzuspritzende Masse wird 
trocken in die obere Kammer gefüllt, durch 
Schließen des oberen und nachfolgendes Oeffnen 
des unteren Ventils fällt sie in die untere Kammer, 


1) Stahl und Eisen, 46. Jahrg., S. 13—16. 
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und zwar auf den Verteilteller, von wo sie durch 
den Luftstrom in die Schlauchleitung geblasen und 
zur Spritzdüse befördert wird. Die Regelung des 
Wasserzusatzes erfolgt mit einem an der Düse 
angebrachten Hahn. Zum Betrieb des Apparates 
ist ein Luftdruck von 2,5—3,5 at notwendig, der 
Wasserdruck muß etwas größer sein. Da die 
trockne Masse gewissermaßen im Luftstrom 
schwimmt, lassen sich auf diese Weise Entfernun- 
gen bis zu 250 m und Höhen bis zu 50 m über- 
winden. Die Masse wird wie beim Sandstrahl- 
gebläse mit großer Wucht gegen die zu bespritzende 
Fläche geschleudert, die sich allmählich, mit einer 
dünnen Haut überzieht, in der dann auch die gröbe- 
ren Teilchen haften bleiben. 


Dieses Spritzverfahren hat in den letzten Jahren 
auch im Hüttenbetrieb zur Herstellung feuerfester 
Ueberzüge mit Erfolg Anwendung gefunden, u. a. 
zur Instandhaltung von Gießpfannen. Bisher hat 
man diese, um die Haltbarkeit der Zustellung zu 
erhöhen, mit Klebsand ausgestampft, der sich aber 
beim Arbeiten nach dem Torkretverfahren nicht 
anwenden läßt. Dagegen lieferten Mischungen von 
Schamotte und Ton als Spritzmasse bessere Er- 
gebnisse; eine Mischung von 5 Raumteilen Scha- 
motte und 1 Raumteil Rohton ist in den meisten 
Fällen mit gutem Erfolg verwendbar. Besonders 
wertvoll ist es, daß man die Schamotte auch durch 
gemahlene Abfälle alter gebrauchter Steine ersetzen 
kann, die allerdings sorgfältig von Schlackenresten 
befreit sein müssen. Nach Zusatz von Bindeton er- 
hält man so eine gute und billige Spritzmasse für 
Gießpfannen. Je nach den Umständen kann man 
auch alte Steinabfälle mit frischen Schamotte-Ton- 
massen vermengen. 


Die Spritzmasse darf weder zu grob raet zu 
fein sein. Im ersten Falle sind die Abprallverluste 
recht erheblich, während im zweiten Falle der 
richtige Wasserzusatz Schwierigkeiten bereitet. 
Spritzmassen von 0—3 mm Korngröße lassen sich 
einwandfrei verarbeiten. Das Torkreti@ren von 
Gießpfannen sowie das Trocknen des aufgespritz- 
ten Ueberzugs mittels Gasfeuers werden näher er- 
läutert. Ungenügend getrocknete Ueberzüge platzen 
beim Einlaufen der Schmelze in die Pfanne ab und 
geben zu Mißerfolgen Anlaß. Das Torkretieren 
einer Pfanne einschl. Vorarbeiten und Trocknen 
dauert, wie neuere Versuche in einem Thomasstahl- 
werk im Saargebiete ergeben haben, nur 2% Stun- 
den, so daß nach dieser Zeit die Pfanne sofort 
wieder betriebsfertig ist. Die Haltbarkeit der 
Ueberzüge schwankt je nach dem Material der 
Spritzmasse und den Bedingungen des Betriebs; 
im allgemeinen hält eine Spritzung 5—8 Güsse aus 
bei einer Schichtdicke von 7—8 cm. Im Thomas- 
stahlwerk sind mit einer Spritzung sogar Haltbar- 
keiten von bis zu 15 Schmelzen erreicht worden. 
woraus man ersieht, daß das Torkretieren dem 
alten Verfahren des Ausmauerns gegenüber bei 
sachgemäßer Ausführung wirtschaftlich weit iber- 
legen ist. 


Auch bei dem Siemens-Martin-Ofen hat sich 
das Torkretverfahren gut bewährt, und zwar 
lassen sich hier auf diese Weise sowohl un- 
dichte Stellen an der äußeren Ofenwandune ab- 
dichten, als auch die Innenwandungen der Gas- und 
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Luftkammern abspritzen, ferner kann man nach 
dem Torkretverfahren angegriffene Gasabzüge, be- 
schädigte Türbögen und -pfeiler wiederherstellen 
usw. So waren z. B. bei einem 25-t-Siemens- 
Martin-Ofen, der bereits über 400 Schmelzen aus- 
gehalten hatte, zwischen den Gas- und Luftzügen 
Durchbruchstellen entstanden, wodurch die Ofen- 
köpfe gefährdet waren. Die Ausbesserung dieser 
schadhaften Stellen konnte in sehr kurzer Zeit mit 
vollem Erfolg ausgeführt werden, so daß der Be- 
trieb nur wenige Tage unterbrochen werden mußte. 
Neuerdings beginnt das Torkretverfahren auch in 
Hochofenbetrieben festen Fuß zu fassen und auch 
hier bieten sich zahlreiche Möglichkeiten für seine 
Anwendung, ganz besonders bei der Ausbesserung 
der Winderhitzer. Sander. 


Ueber einige shysikaise Eigenschaften der 
Magnesium-Leichtlegierungen. Die heute vertrete- 
nen Vorstellungen über die Vorteile der Leicht- und 
Ultra-Leichtlegierungen für die Herstellung von 
Motorteilen, insbesondere von Kolben, sprechen ge- 
wissen physikalischen Eigenschaften. wie dem spe- 
zifischen Gewicht, der Wärmeleitfähigkeit und der 
Ausdehnbarkeit eine grundsätzliche Bedeutung zu, 
die sogar noch wichtiger als die mechanischen 
Eigenschaften erscheint. Es ist daher erforder- 
lich, bei der Wahl der anzuwendenden Leichtlegie- 
rungen genaue Zahlenwerte zu besitzen, die aber 
heute fast gänzlich fehlen. Zu diesem Zweck haben 
die Forscher Portevin und Le Chatelier eine Anzahl 
von Bestimmungen des spezifischen Gewichtes, der 
Ausdehnbarkeit und des elektrischen Widerstandes 
an Ultra-Leichtlegierungen, die durch Zusatz von 
verschiedenen Metallen (Aluminium, Kupfer, Cad- 
mium, Mangan, Nickel, Blei, Silizium, Zink) erhalten 
wurden, vorgenommen. Dabei wurde die elektrische 
Widerstandsmessung aus dem Grunde gewählt, 
weil ihre Bestimmung praktischer und genauer als 
die der Wärmeleitfähigkeit ist und weil außerdem 
zwischen der letzten und der elektrischen Leitfähig- 
keit ein ziemlich enger Parallelismus feststellbar ist. 
Es besteht zwischen diesen beiden Leitfähigkeits- 
koeffizienten für die reinen Metalle Pronortionalität 
und die Kurven, die ihre Veränderung als Abhängig- 
keit von dem Konzentrationsgrad der Legierungen 
darstellen. sind gleich verlaufend. Die Bestimmun- 
gen wurden an gezogenen und geglühten Probe- 
stücken vorgenommen. Zunächst ergab sich, daß 
die Veränderlichkeit des spezifischen Volumens V 
und des Widerstandes w als Funktion der Konzen- 
tration x oder des zugesetzten Metalles in Ge- 
wichtsprozenten durch die lineare Formel aus- 
gedrückt werden kann: 


V æ 0575 — Kvx in cm’/e. 
w = 45 + Kwx in Mikrohm/cm?'cm. 


Al Cd Cu Mn Ni Pb Si Zn 
Kv 00022 00047 00052 0.004 N 00538 0.0056 = 0.0043 
Kw 134 015 00l 013 006 058 — 08 
r i 6 18 4 15 5 Er $ 
(°/o) 

Die Anwendungsgrenzen der linearen Formel 
sind nur beim Aluminium (Grenze der festen 


Lösung) und beim Zink (Gleichmäßigkeitsgrenze) 
als wirkliche Grenzwerte zu betrachten. während 
sie bei den anderen Metallen nur den Höchstwert 
der zubereiteten Legierung angeben. Diese Ergeb- 
nisse geben Veranlassung zu den folgenden Be- 
trachtungen und Schlußfolgerungen: 


rl aaa En s nn. a na 0 En Sn, a an 6 A er ann a msn pls a ne nn la a nn in En 2 Sn HE = a 
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1. Spezifisches Volumen. Der Koeffizient Kv geht 
aus dem Mischungsgesetz hervor, ausgenommen 
beim Aluminium (feste Lösung bis zu 7 %) und beim 
Kupfer (Mg.Cu bildet sich wahrscheinlich mit einer 
leichten Schwindung); 

2. Widerstandsmessung. Diese gibt gleichlautend 
mit den Bestimmungen von Broniewski und Ste- 
panow die Konzentration 7 % als Grenze für die 
feste Lösung Mg—Al an; dieses Uebergehen in die 
feste Lösung wird von einer starken Zunahme des 
Widerstandes begleitet, ausgenommen beim Cad- 
mium, das ebenfalls im Magnesium in eine feste 
Lösung eintritt. Hinsichtlich der Anwendbarkeit der 
Ultra-Leichtlegierungen kann man 3 Klassen unter- 
scheiden, nämlich die guten Leiter (Kupfer, Nickel, 
Mangan, Cadmium), solche. mit hohem Widerstand 
(Aluminium) und Zwischengruppen (Zink, Blei, 
Silizium). In bezug auf die Leitfähigkeit nehmen 
die Legierungen mit Kupfer und Nickel das größte 
Interesse in Anspruch; | 

3. Ausdehnbarkeit. 
dehnungskoeffizienten an den untersuchten. Legie- 
rungen lagen sehr nahe bei denen des Magnesiums; 
es ist dabei kaum möglich, aus der Veränderung der 
Ausdehnbarkeit in Abhängigkeit der Gehalte an dem 


betreffenden Zusatzmetall einen Koeffizienten aus- 


zurechnen. Der Zusatz von Zink oder Blei, die 
leichter schmelzbar sind als Magnesium, erhöht den 
Ausdehnungskoeffizienten, während Kupfer, Nickel 
und besonders Silizium ihn erniedrigen, ebenso 
Aluminium in einem Anteil unterhalb der Grenze 
der festen Lösung; 

Ternäre Legierungen. Dieselben Bestimmungen 
wurden an den ternären Legierungen Mg-Al-Cu, 
Mg-Al-Ni, Mg-Al-Zn vorgenommen. Während bei 


den letzteren das spezifische Volumen und der 


Widerstand additive Eigenschaften sind, die an- 
nähernd durch die von den vorherigen abgeleitete 
Formel ausgedrückt werden kann: w = 4,5 + 1,34 
Al + 0,28 Zn, so gilt dies nicht für die Legierungen 
Mg-Al-Cu und Mg-Al-Ni. So ist bei gewissen 
Aluminium- und Kupferlegierungen das errechnete 
spezifische Volumen zu gering und der Widerstand 
zu hoch; eine binäre Legierung mit 10 % Aluminium 
zeigt einen Widerstand von 15, eine ternäre dagegen 
mit 10 % Aluminium und 5 % Kupfer einen solchen 
von nur 6,55. Die gleiche Feststellung kann man in 
einer noch ausgeprägteren Weise bei den ternären 
Legierungen Mg-Al-Ni machen. 

Zusammenfassung: Bei Berücksichtigung der 
mechanischen Eigenschaften, die an den untersuch- 
ten Legierungen ebenfalls bestimmt worden sind, 
ergeben sich als die bemerkenswertesten Legierun- 


gen 1. unter den binären Legierungen diejenigen mit. 


Nickel und mit Kupfer, 2. unter den ternären die mit 
Aluminium-Nickel und mit Aluminium-Kupfer. Diese 
Legierungen verwirklichen die glücklichste Ver- 
einigung von spezifischem Gewicht, Elastizitäts- 
grenze, Härte, Wärmeleitfähigkeit und der erforder- 
lichen Ausdehnbarkeit für gewisse Zwecke, wie für 
Motorkolben. (Technique Moderne.) F 
Dr.-Ing. Kalpers. 


Amerikanische Gießereiverhältnisse. In ameri- 
kanischen Arbeitgeberkreisen ist die Ansicht vor- 
herrschend, daß ein Lohn, der es der Arbeiterschaft 
gestattet, eine hohe Lebenshaltung aufrechtzuerhal- 
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ten, und ihr außerdem einen gewissen Ueberschuß 
für besondere Aufwände und Ersparnisse läßt, der 
beste Antrieb für eine hohe Erzeugung ist. Die durch . 
die hohen Löhne begünstigte Kaufkraft der ameri- 
kanischen Arbeiterschaft ist von großem Vorteil für 
den Inlandsmarkt, der 85 % der in den Vereinigten 
Staaten erzeugten Güter aufnimmt. Ein hoher Lohn, 
der. es dem Arbeiter ermöglicht, auch Waren über 
seinen bloßen Lebensbedarf hinaus zu kaufen, ruft 
einen starken Konsum hervor und verhütet eine 
Ueberproduktion mit nachfolgender Beschäftigungs- 
losigkeit. 


Ein kennzeichnendes Beispiel für die Kaufkraft 
der amerikanischen Arbeiter bietet die Kraftwagen- 
industrie, die im Jahre 1925 4% Millionen Wagen er- 
zeugte. Ein Arbeiter, der keinen eigenen Wagen 
besitzt oder abzahlt, bildet die Ausnahme. Der 
größte Teil dieser Wagen wird durch Teilzahlungen 
abgenommen, der Verlust für den Unternehmer ist 
aber: mit kaum "I % so gering, daß er unberücksich- 
tigt bleiben kann. Auf anderen Gebieten tritt die 
Kaufkraft des amerikanischen Arbeiters in gleicher 
Weise hervor und es ist eine Tatsache, daß er sich 
Sachen kaufen kann, die über die Träume des 
europäischen Durchschnitts-Arbeiters hinausgehen. 
Der amerikanische Arbeitgeber glaubt, die Arbeits- 
kraft mit 3% Pfierdestärken je Mann bewerten zu 
können, und wo ihm die Möglichkeit zur Steigerung 
des Ausbringens gegeben erscheint, wird diese an- 
gewendet. Es gibt Fälle, in denen der Arbeiter für 
eine gleiche Arbeit doppelt so viel leistet als bei 
uns, wobei er sich halb so viel anzustrengen 
braucht. Wo es nicht möglich war, Maschinen für 
höhere Leistung einzusetzen, z. B. bei unmittel- 
baren Formerarbeiten, so gilt die Gewohnheit, daß 
produktiv tätige Leute ausschließlich für produktive 
Tätigkeiten zu verwerten sind. Es wird dem Former 
dann nicht erlaubt, seine Tätigkeit und Kraft auf 
solche Arbeiten auszudehnen, die auch von un- 
gelernten Leuten ausgeführt werden können. Die 
Maschinen gelten in Amerika nicht als „letzte 
Schöpfung“, vielmehr werden Verbesserungs- 
versuche auf allen Werken ständig vorgenommen 
und Arbeiter und Angestellte aufgefordert, derartige 


Vorschläge für Verbesserungen zu unterbreiten. 


Wird eine Maschine als besser befunden, so.werden 
die anderen unbarmherzig zum alten Eisen ge- 
worfen. Es hat sich herausgestellt, daß für die Ver- 


‘einigten Staaten nur diese Grundsätze: hohe Er- 


zeugung, hoher Lohn und hoher Verbrauch aufrecht- 
zuerhalten sind. Auf der anderen Seite scheint aber 
auch die Arbeiterschaft davon überzeugt zu sein, . 
daß hohe Löhne nur durch eine starke Erzeugung 
zu halten sind. Die Fühlung zwischen Unternehmer 
und Arbeiterschaft ist ausgezeichnet; es besteht ein 
gegenseitiges Vertrauensverhältnis zueinander, wie 
es in der alten Welt bedauerlicherweise oft fehlt, 
und zwar nicht allein im Werke selbst, sondern auch 
bei der Berührung außerhalb. Eine möglichst hohe 
Aufmerksamkeit wird der Wohlfahrtspflege zuteil. 
Ueberall findet man ausgezeichnete Kantinen, ferner 
Wasch- und Baderäume, große Werke halten sogar 
eigene Krankenhäuser mit eigenen Aerzten. 
Schwere Unfälle ereignen sich angesichts der an- 
erkannten Vorsichtsmaßregeln für die Unfall- 
verhütung nur selten. Nach 5jähriger Tätigkeit auf 
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ein und demselben Werk erhalten die Arbeiter 8 be- 
zahlte Urlaubstage, die nach einer Tätigkeit von 10 
bis 20 Jahren bis auf 2 Wochen steigen. Nach einer 
längeren Tätigkeit wird außerdem eine Pension ge- 
währt, deren Bemessung sich nach dem höchsten 
während der verschiedenen Jahre erhaltenen Lohne 
richtet. Diese Pensionsfrage ist in Amerika be- 
sonders wichtig, so daß man sehr viele Leute mit 
langjähriger Tätigkeit antrifft. 
Gedanke, Aktien zu erwerben, sehr verbreitet, und 
die meisten Arbeiter besitzen Aktien des betreffen- 
den Werkes. Diese Pflege für das Wohlergehen und 
die Zukunft der Arbeitnehmerschaft wird in ameri- 
kanischen Arbeitgeberkreisen eine hohe Bedeutung 
im Interesse des Geschäftsganges beigemessen, 
da man auf die W eise die Leute an das 
Unternehmen fesselt und dadurch vermeidet, 
daß sie ihre Stellungen zum Schaden der Industrie 
wechseln. Die Arbeitszeit in amerikanischen Gieße- 
reien beträgt 48—50 Stunden die Woche, ‚der 
Wochenlohn für den Former 150—200 Mark. Man 
muß aber dabei betonen, daß die Formertätigkeit 
sehr anstrengend ist. Fast 75% der gelernten 
Former stammen aus Europa, während für die Hilfs- 
arbeiten auffallend viele Schwarzen beschäftigt 
werden. Die hohen Leistungen der amerikanischen 
Gießereien sind auf die Einführung von Maschinen, 
auf die sparsame Arbeitsteilung und auf die aus- 
schließliche Verwendung des Facharbeiters für 
produktive Arbeit zurückzuführen. (The Foundry 
Trade Journal.) | Dr.-Ing. Kalpeıs. 


Metallbehandlung gegen Korrosion. Bei der Be- 
handlung von korrosionsbeständigen Metallen 
unterscheidet man 2 Hauptklassen, nämlich die Ver- 
-© fahren, bei denen ein Metall in die Oberfläche eines 
anderen diffundiert, und die chemischen Verfahren. 


Die bekanntesten Diffusions-Verfahren sind das 
Sherardisieren, das Kalorisieren und das Chromi- 
sieren. Das Sherardisieren, das älteste dieser Ver- 
fahren, besteht in der Hauptsache darin, eine Zink- 
schicht in die Oberfläche des zu behandelnden 
Stückes hineinzubringen. Es ist dabei üblich, die 
Gegenstände in Kästen mit Zinkstaub zusammen- 
zupacken und sie dann in einem Ofen bei geeigneter 
Temperatur eine bestimmte Zeit lang, die sich nach 
dem gewünschten Eindringungsgrad richtet, der 
Wärme auszusetzen. Die Wirkung dieser Wärme- 
behandlung ist eine Diffusion oder ein Eindringen 
des Zinkes 
Stücke mit dem Ergebnis, daß diese nunmehr einen 
guten Widerstand gegen Korrosion aufweisen. Beim 
Kalorisieren und Chromisieren verfährt man genau 


so, nur mit dem Unterschied, daß man anstatt Zink- 


staub Aluminium-Pulver bzw. Chrom-Pulver ver- 
wendet und daß sich dementsprechend Aluminium- 
bzw. Chrom-Schichten ergeben. Außerdem: gibt es 
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auf diesem Gebiete noch. eine Reihe von anderen 
Arten, das Ueberzugsmetall mit dem Grundmetall 
in Verbindung zu bringen. So wird z. B. eine ähn- 
liche Wirkung wie beim Kalorisieren durch Auf- 
spritzen mit Aluminium und durch nachfolgende 
Warmbehandlung erreicht. .Dieses Verfahren ist 
heute bereits weit verbreitet, nachdem es sich als 
zuverlässig und wirksam erwiesen hat. Man kann 
ferner Chrom-Schichten anstatt durch Chromi- 
sieren durch die Elektrolyse anbringen, nach deren 
Vornahme die Stücke noch einer Warmbehandlung 
zu unterziehen sind. Ein besonderer Vorteil ist 
allerdings bei diesem Verfahren gegenüber dem 


eigentlichen Chromisieren nicht ‘zu Tage getreten. 


Ein ähnliches Verfahren soll auch in den Vereinigten 
Staaten für Cadmium-Ueberzüge vor einigen Jahren 
angewendet worden sein, von dem man aber nichts 
mehr gehört hat. Am meisten verbreitet sind das 
Kalorisieren und das Sherardisieren; der Haupt- 
vorteil des Kalorisierens (abgeleitet von Kalorie) 
besteht in dem Widerstand der kalorisierten Stücke 
gegen den Einfluß hoher Temperaturen. Aus diesem 
Grund werden auch Roststäbe, Gasbrenner und 
ähnliche Stücke oft kalorisiert. 

Von der 2. Art des Metallüberziehens, der chemi- 
schen Behandlung, gibt es eine überaus große An- 
zahl von Verfahren, von denen aber lediglich das 
Bower-Barff- und das Coslettisier-Verfahren am 
wichtigsten sind; beide ergeben einen guten korro- 
sionsbeständigen Ueberzug und sind daher auch 
zieınlich verbreitet. Der Grundgedanke beim. 
Bower-Barff-Verfahren besteht darin, die Eisen- 
und Stahlgegenstände überhitztem Dampf mit einem 
geeigneten Reduktionsstoff, z. B. mit Kohlenstoff- 
monoxyd, auszusetzen, um eine schützende Oxyd- 
schicht zu erzeugen. Nach ähnlichem Prinzip 
arbeitet das Wells-Verfahren, ebenso gehören das 
Gesner- und das Hydraesfer-Verfahren zu derselben 
Klasse, bei denen die Stücke Dampf von hohen 
Temperaturen unter Einführung von Wasserstoff . 
bei den beiden letzten Arten ausgesetzt werden. 
Das Coslettisier-Verfahren ist der Vorläufer einer 
Anzahl ähnlicher Verfahren zum Ueberziehen der 
Eisen- und Stahlwaren mit einer korrosionsbestän- 
digen Phosphatschicht. Das Wesentliche dabei ist, 
die Stücke in eine geeignete Phosphatlösung, z. B. 
in kochende Phosphorsäure, mit Eisenfeilspänen 
eine längere Zeit hindurch zu tauchen. Ein sehr be- 
kanntes und verbreitetes Verfahren, das Parke- 
risier-Verfahren, sieht die Einführung von Mangan- 
dioxyd als Oxydationsmittel in die Phosphatlösung 
vor. Ein vollständiges vorheriges Reinigen der’ 
Gegenstände ist bei den meisten dieser Verfahren 
notwendig für den Erfolg, in einigen Fällen ist auch 
eine Nachbehandlung angebracht, z. B. das Ein- 
tauchen in heißes Oel. (The Foundry Trade Journal.) 

Dr.-Ing. Kalpers. 


Bücherschau. 


Pascals Repertorium der höheren Mathematik. 
Erster Band: Analysis. Zweite Auflage, heraus- 
gegeben von Professor Dr. E. Salkowski. 
Zweiter Teilband. Leipzig 1927, B. G. Teubner. 
Geb. 18 RM. 

Das früher viel benutzte Pascalsche Reper- 


torium ist in seiner ersten Auflage seit mehr als 
einem Jahrzehnt vergriffen. Das Erscheinen der 
völlig umgearbeiteten und bedeutend erweiterten 
zweiten Auflage ist durch den Weltkrieg stark ver- 
zögert worden. Der jetzt erschienene zweite Teil- 
band des ersten, die Analysis enthaltenden Bandes 
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bringt die auch für den Ingenieur wichtigen 
Teile: Differentialgleichungen, Variationsrechnung, 
Funktionentheorie, Elliptische Funktionen und Inte- 
grale, Algebraische Funktionen und ihre Integrale, 
Abelsche Funktionen und Automorphe Funktionen 
mit Einschluß der elliptischen Modulfunktionen. 


Die einzelnen Kapitel haben ihre besonderen Ver- 


fasser erhalten. Der dritte Teilband soll in Kürze 
erscheinen, und damit wird das ganze Werk wieder 
vollständig vorliegen. Möge ihm in seiner ver- 
änderten Gestalt eine ebenso große Beliebtheit als 
Nachschlagewerk wie der ersten Auflage. be- 
schieden sein. A. Barneck. 


Nomographie des Badinzenkurs: Von Dr.-Ing. Max ° 


Mayer, beratendem Ingenieur und Professor 
an der Staatl. Bau-Hochschule in Weimar. Mit 
47 Figuren. 111 Seiten. Sammlung Göschen Bd. 
959, Berlin und Leipzig 1927, Walter de Gruyter 
& Co. Geb. 1,50 RM. 


Die Kenntnis der Nomographie ist für den neu- 
zeitlichen Ingenieur ein unbedingtes Erfordernis, 
ihre Erwerbung wird für den Bauingenieur durch 
die vorliegende Neuerscheinung ermöglicht. Die 
hier gebotene Zusammenstellung zeigt und erklärt 
. einerseits die theoretischen Möglichkeiten in den 
= wesentlichen Punkten und führt anderseits die 
praktische Anwendung in zahlreichen nützlichen 
Tafeln vor. Diese gehen von ganz einfachen Bei- 
spielen bis zu solchen, die vermöge scharfsinniger 
Erfindung besoridere Vorteile bieten. Die Beispiele 
betreffen verschiedene Gebiete der Bauingenieur- 


tätigkeit, wie: Kosten von Betonmischungen; 
Balken-Tragfähigkeit, Knicklasten und sonstige 
Statikaufgaben; Eisenbeton-Platten und -Säulen; 


Rahmen und durchlaufende Träger. Die Darstellung 
ist äußerst geschickt und leicht verständlich und 
ermöglicht es, selbständig für besondere Zwecke 
 Nomogramme herzustellen. Das Buch kann daher 
warm empfohlen werden. A. Barneck. 


Wärmetechnische Grundlagen der Industrieöfen. 
Eine Einführung in die Wärmelehre und ge- 
drängte Übersicht über die verschiedenen Arten 
von Brennstoffen und ihre Verwertung. Von Hof- 
rat Ing. H. v. Jüptner. 260 Seiten mit 25 Ab- 
bildungen. 1927, Otto Spamer, Leipzig. Geh. 
20 RM., geb. 23 RM. 


Das Buch ist der 1. Band der im gleichen Verlag 
erscheinenden Sammlung: „Der Industrieofen in 
Einzeldarstellungen“ und es bezweckt, die wärme- 
technischen Grundlagen der industriellen Oefen in 
möglichst knapper Form zu bringen. Verfasser be- 
handelt die Wäremelehre, die Wärmeübertragung, 
die Verbrennung, die Mittel zur Erzielung einer 
vollständigen Verbrennung, die Verbrennungs- 
wärme, die Verbrennungstemperatur, die Prü- 
fung der Feuerungsanlagen, die Brennstoffe, 
die : Veredlung der natürlichen Brennstoffe 
(Aufbereitung, Destillation, Vergasung mit Luft, 
mit Wasserdampf, mit dem Sauerstoff von 
Metalloxyden, mit Luftsauerstoff' und Metall- 
oxyden usw.), schließlich die Verwendung der 
Brennstoffe. In den folgenden . Bänden der 
Sammlung sollen diese Grundlagen nicht wieder- 
holt werden. Die Aufgabe, die genannten an sich 
schon sehr wichtigen Gebiete kurz abzufassen, war 
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nicht leicht. Die langjährige schriftstellerische Er- 
fahrung des Verfassers hat es ihm jedoch ermög- 
licht, diese Aufgabe zu erfüllen, so daß der 1. Band 
aus der Sammlung „der Industrieofen“ als gelungen 
zu bezeichnen ‘ist. Das Buch kann Wärme- 
ingenieuren und Betriebsleitern, die mit Industrie- 
öfen zu tun haben, als Grundlage für die ver- 
schiedenen Fachgebiete empfohlen werden. 
Dr. Ka. 


Der Zinkdestillationsprozeß. Von Dipl.-Ing. W. 
Holtmann. Band I aus der Sammlung: Die 
Metallhüttenpraxis in Einzeldarstellungen, her- 
ausgegeben von’ Dr.-Ing. K. Nugel. Mit 99 
Seiten und 28 Abbildungen. 1927. Wilh. Knapp, 
Halle. Geh. 5,80 M., geb. 7,40 M. 

Die Herausgabe der „Metallhüttenpraxis in 

Einzeldarstellungen“ ist dem Umstande zuzu- 

schreiben, daß es heute an einem Werke fehlt, das 

in deutscher Sprache die Metallhüttenkunde in 
einem der Neuzeit entsprechenden Stande be- 


handelt. Für die einzelnen Hefte dieser Sammlung 
hat der Herausgeber Sonderfachleute heran- 
gezogen. In dem 1., nunmehr vorliegenden Band: 


Der Zinkdestillationsprozeß werden besprochen: 
Die theoretischen Grundlagen des Destillations- 
prozesses, der Destillierofen, die Destillations- 
gefäße, der Zinkofenbetrieb, der kontinuierliche 
Prozeß, die Wärmeausnutzung, Wärmebilanzen, 
die erzeugten Stoffe, die Verwertung der Rück- 
stände, die Unkosten u. a. m. Eine lückenlose 
Darstellung dieses umfangreichen Fachgebietes 
kann und will dieses Heftchen durchaus nicht be- 
zwecken, sondern für ein näheres Eingehen auf die 
verschiedenen Probleme werden die Werke von 
Ingalls, Lodin, Liebig und H. O. Hofmann unerläß- 
lich sein. Dagegen wird es allen denen, die sich 
einen schnellen Überblick über den Destillations- 
prozeß des Zinkes verschaffen wollen, eine will- 
kommene Quelle sein. K. 


Der Verlag C. J. E, Volckmann Nachf., G. m. b. H., 
Bin.-Charlottenburg 2, hat die im Auftrage des 
D.L. V. erscheinende Sammlung „Flugzeugbau 
und Luftfahrt“ mit Heft 7 „Der Flugmotor, Teil 1: 
Grundlagen“ fortgesetzt. An Hand vieler gut- 
gelungener Abbildungen behandelt der Verfasser, 
Dr.-Ing. W. Möller, unter Berücksichtigung 
aller Anforderungen, die der Flugbetrieb an die 
Kraftanlage der Luftfahrzeuge stellt, die Wir- 
kungsweise des Flugmotors und aller seiner 
Nebenteile. | 
Von der Wärmebilanz ausgehend, werden kurz 
die Arbeitsverfahren der Verbrennungskraft- 
maschinen vorgeführt. Die Ausführungsformen der 
Flugmotoren, insbesondere die Anordnung und Aus- 
führung der Zylinder, die Ventilanordnung und 
Steuerung werden ebenso wie die Kühlung von der 
wärmetechnischen Seite aus beleuchtet und alle 
daraus erwachsenden Folgerungen für die Kon- 
struktion bis ins kleinste durchgesprochen. In 
lebendiger Sprache werden Schmierung, Zündung 
und Vergaser mit all ihren Eigenarten und Fehler- 
quellen behandelt. 
Nicht eine schematische Aufzählung der Einzel- - 


teile und der Wirkungsweise des Flugmotors oder 


Besprechung eines Einzelfabrikates bietet das 
äußerst anregend geschriebene Werk, sondern es 


\ 
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iäßt den Leser tief in die „Motorenseele“ hinein- 
schauen und reiht sich würdig an die bisker er- 
schienenen Hefte der Sammlung an. Es kann daher 
iedem, der Interesse für das Fliegen und insbeson- 
dere für die Antriebsmaschine zeigt, bestens emp- 
fohlen werden. 


Kolloidchemie von Dr. Raph. Ed. Liesegang, 
Frankfurt a.M. (Wissenschaftliche Forschungs- 
berichte, Naturwissenschaftliche Reihe, Band VI), 
zweite völlig umgearbeitete und stark vermehrte 
Auflage, 8°, XII u. 176 S. Dresden u. Leipzig, 
Theodor Steinkopff, 1926. Geh. 5 RM. 

Das ungeheure Material, welches seit 1914 in 
der Kolloidchemie veröffentlicht worden ist, wird . 
vom Verfasser auf knappem Raum in leidlicher 
Ordnung, aber etwas amorpher Darstellung ge- 
bracht. Der Leser hätte es bequemer, wenn der 
spröde Stoff mehr durchgearbeitet wäre; aber auch 
so soll er dem Verfasser für seine nützliche Arbeit 
recht dankbar sein. K. Arndt 


Persönliches. 


Geheimrat Professor Dr.-Ing.e.h.MaxRude- 
loff — in weiten Kreisen der Technik wohl- 
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Hochleistungs-Ueberstrom-Schnellschalter für Gleichstrom. 


Von Oberingenieur F. A. Foerster, Berlin. 


Die Anwendung höherer Gleichstrom-Spannun- 
gen und das dadurch bedingte Anwachsen der 
Kurzschlußstromstärken führte zu der Notwendig- 


Abb. 1. Ueberstrom-Schnellausschalter für Gleichstrom 
bis 1000 Amp. und 1100 Volt. 


keit, Gleichstromautomaten für höhere Schalt- 
leistungen mit schnellerer Abschaltung zu 
schaffen. 

In Deutschland wurde mit dem Bau der- 
artiger Hochleistungs-Schnellschalter für hohe 
Schaltgeschwindigkeiten kurz nach dem 
Kriege begonnen. Die ersten Schnellschalter 
dieser Art haben fast ausschließlich zum 


Schutze von Einanker-Umformern Verwen- Ar 


dung gefunden. Die Hauptforderung, die an 
sie gestellt wurde, war, einen etwa auf- 
tretenden Kurzschlußstrom in einer mög- 
lichst kurzen Zeitspanne zu unterbrechen; 
eine Zeitspanne, die kürzer ist als die Zeit, 
die ein Kollektorsegment braucht, um im 

mlauf von einem Pol zum anderen zu ge- 
langen. Durch diese hohe Schaltgeschwindig- 
keit wird das bei kurzschlußartigen Ueber- 
lastungen auftretende Kollektor * Rundfeuer 
unterdrückt bzw. vermieden, denn die Schnell- 
schalter haben nicht nur den Zweck den Kurz- 
schlußstrom zu unterbrechen, sie verhindern viel- 
unterbrechung erfolgt durch die Schnellschaltung 


mehr durch das schnelle Abschalten, daß der Kurz- 
schlußstrom sich voll entwickelt. Die Strom- - 
schon, bevor der Kurzschlußstrom unter der relativ 
hohen Spannung die dem Ohmschen Widerstande - 
des Stromkreises entsprechende Höhe erreicht. 

Das Anwendungsgebiet der Schnellschalter hat 
dann in der Folge sehr bald eine wesentliche 
Erweiterung erfahren. So finden dieselben heute 
nicht nur für Gleichstrommaschinen, sondern auch 
für Quecksilber-Gleichrichter, sowie als Strecken- 
automaten in elektrischen Bahnanlagen*) Ver- 
wendung. Beim Parallelarbeiten von Gleichrichtern 
mit Generatoren verhindert die Rückstrom-Aus- 
lösung der Schnellschalter, daß bei etwaigen Rück- 
zündungen der Gleichrichter die Maschinen auf den 
Kurzschluß im Gleichrichter arbeiten. Bei reinem 
Gleichrichterbetrieb ist der Schnellschalter außer- 
dem ebenfalls mit Vorteil anzuwenden. Er trennt 
hier den Gleichrichter, bei dem Rückstrom ein- 
getreten ist, so schnell von den Sammelschienen, 
daß die übrigen im Betriebe befindlichen Gleich- 


Sp = Sperre eingelegt Hh —Handhebel H = Hubmagnet 


Abb. 2. Schalter geschlossen. 


richter durch den Vorgang nicht gestört werden. 
Die Schnellautomaten werden zu diesem Zweck 


*) Vergl. Gebauer, „Elektrische Bahnen“ ,{Heft 7 1925. 
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mit Hilfskontaktvorrichtungen ausgerüstet, die beim Das Schema (Abb. 4) zeigt den Schalter nach 
Ansprechen des Schnellschalters auch den Wechsel- einer Selbstabschaltung. Um ihn wieder zu 
strom-Hochspannungsschalter des Gleichrichters schließen, ist jetzt ein zweimaliges Bewegen des 
zur Abschaltung bringen. f Handhebels aus seiner Ruhelage nach oben in die 
Sp ` gestrichelte Lage erforderlich. Durch die 

erste Bewegung wird die Sperre ver- 

klinkt, durch die zweite werden die Kon- 

takte wieder geschlossen. Nach einer 

H erfolgten Selbstabschaltung kann der 
Schalter sofort wieder eingeschaltet 


werden. . 
u a Der Schalter kann — wie bereits er- 


Be z 
X “aN  Wwähnt — verwendet werden: 
Ki). ) 


2) 1. als Maschinenschalter für Einanker- 


| 
A | 2. als Streckenschalter in Abzweig- 
a Er strecken für elektrische Bahnen, 
3. als Schalter zum Schutz von Gleich- 
ee) richtern bei Rückzündungen. 
Als Maschinenschalter muß der Schnell- 


© 
Ah schalter in Reihe mit einem zweiten Selbst- 
schalter geschaltet werden. Beide Schalter 


ww e 7 
H r ai Umformer und Generatoren, 


'Sp= Sperre eingelegt Hh = Handhebel H = Hubmagnet 
Abb. 3. Schalter von Hand geöffnet. 


Der in Abb. 1 dargestellte Schnellschalter für 
. 1000 Amp. und 1100 Volt, der in Sonderausführung 
auch bis 1500 Volt hergestellt wird, kennzeichnet 
sich seiner Bauart nach als einpoliges Schaltgerät 
mit senkrecht verlaufenden Kontaktflächen und 
Freiauslösung. Die höhere Schaltgeschwindigkeit 
des Apparates gegenüber den Ueberstrom-Aus- 
schaltern normaler Bauart wird erreicht durch 
zweckmässige Anordnung des Auslösemagneten 
und durch Anwendung eines starken Blasmagneten, 
durch welchen die Lichtbogendauer sehr erheblich 
abgekürzt wird. So beträgt bei gleicher Strom- 
stärke die Abschaltzeit eines gewöhnlichen Ueber- 
strom-Selbstschalters etwa 0,15 Sekunden, wäh- 
rend sie beim Schnellautomaten etwa 0,01 Sekunden 
und weniger beträgt. 

Abbildung 2 zeigt das Schema des Schnell- 
schalters (nach Abb. 1) in der Einschaltstellung. Im. ` 
folgenden Schema (Abb. 3) ist der Schalter von \ 
Hand geöffnet dargestellt. In diesem Falle ist, um 
den Schalter wieder zu schließen. ein einmaliges 


Abb. 5. Ueberstrom-Schnellschalter für Gleichstrom 
Sp bis 3000 Amp. und 1200 Volt. 


werden elektrisch über ihre Meldekontakte 
gekuppelt. Bei Auftreten eines Ueber- 
stromes bzw. Kurzschlusses öffnet sich 
der Schnellschalter sofort. Der Strom wird 
zunächst nicht unterbrochen, sondern 
durch den Dämpfungswiderstand bis auf 
seine Betriebsstromstärke herabgesetzt, : 


N 
N 


Bm 
5, mm 
T 


u die der zweite Selbstschalter dann sofort 
å z [C _/ i 
a MER 1 -- R unterbricht. Ä 
| Für die Verwendung als Strecken- 
schalter ist ein zweiter Selbstschalter nicht 
i erforderlich, weil der Schnellschalter mit 
= 9) Freiauslösung versehen ist. Auch kann der 
o) Parallelwiderstand in Fortfall kommen, da 
Hh durch die Länge der Leitungen meist ein 


; entsprechender Widerstand zwischen 
Sp = Sperre freigegeb. Hh = Handhebel H=Hubmagnet g ; APSE Do T. 
Abb. 4. Schalter durch Selbstschaltung geöffnet. Schalter und Maschine gegeben ist, durch 


den die beim schnellen Ausschalten auftretende 
Bewegen des Handhebels aus seiner Ruhelage nach Ueberspannung auf ein ungefährliches Maß herab- 
oben in die gestrichelte Lage erforderlich. gesetzt wird. 


A Nas 3. ar 


‚reißung ausgebildet. 


ein flexibles Kupferband hergestellt. 


BAND 342, HEFT 21. 


In Abbildung 5 ist eine andere Bauart eines 
Ueberstrom-Schnellschalters für Gleichstrom bis zu 
3000 Amp. und 1200 Volt veranschaulicht, dessen 
Schema Abbildung 6 zeigt. Auch dieser Schalter ist 
als ein einpoliger Ausschalter mit einfacher Ab- 
Der senkrechte Kontakt- 
hebel 1 (Abb. 6) trägt an seinem oberen Ende einen 
plattenförmig ausgebildeten Kontakt mit Abreißer; 
am unteren Ende ist die Stromverbindung durch 
Den oberen 
Gegenkontakt bildet eine harte Bürste 3. Der 
Bürstendruck wird durch die Zugfeder 4 erreicht, 


die an dem in einem Langloch etwas beweglichen _ 


Drehpunkt 5 des Kontakthebels 1 angreift. Das 
Gestänge ist mittels der Schraubenverbindung 8 
einstellbar, damit der Hebeldrehpunkt 5 im letzten 
Augenblick der Einschaltung von seinem Wider- 
lager etwas abgehoben wird, wodurch Feder 4 ihre 
volle Wirkung auf den Bürstendruck ausüben kann. 


Die ebenfalls mit Freiauslösung versehenen 


Schalter können ohne weiteres sowohl von Hand. 


wie auch von entfernten Punkten aus vermittelst 
Zugmagnet eingeschaltet werden. 


Die Ausschaltung kann auf drei Arten erfolgen: 
1. von Hand, 

2. durch Springer als Fernauslösung, 

3. durch Ueberstrom bzw. Rückstrom. 


Bei der Abschaltung wird der Schalthebel 1 
durch die starken Zugfedern 9 zurückgerissen, so- 
bald der durch die Zugstange 7 verursachte, über 
dem Winkelhebel 10 auf die Lamellenkupplung 11 
wirkende Druck entsprechend vermindert wird. 
Diese Verminderung des Druckes erfolgt durch das 
kleine Gestänge 12, den Ueberstrommagneten 13, 
den Springer oder die Handvorauslösung. Das 
Nachfallen. des Einschaitmagnetkernes oder des 
Handgriffes schiebt die auseinandergezogene 
Lamellenkupplung wieder zusammen und stellt 
damit die Bereitschaft zur Wiedereinschaltung her, 
wobei die Vorspannfeder 6 einen Vordruck auf die 
Lamellenkupplung 11 ausübt, um jeden toten Gang 
in derselben zu vermeiden. 
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Als besondere Vorzüge dieses Schalters werden 
geltend gemacht, daß der Schalter keine Halte- 
magnete besitzt. Sein Auslösestrom ist deshalb 
unabhängige von der Betriebsspannung. Eine 
besondere Hilfsstromquelle ist für den Schalter 
nicht erforderlich. Der Schalter besitzt auch keine 
Halteklinken und hat deshalb auch nicht unter ihrer 


- Abnutzung zu leiden. Er löst sowohl bei Vorwärts- 


als auch bei Rückstrom aus, kann aber an Stelle 
des normalen Ueberstrommagneten auch mit Rück- 


Cine 


mn >w o -— men um nn 


- 
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8 73 2 
Schema zum Schnellschalter (Abb. 5). 


Abb. 6. 


strommagneten versehen werden, so daß er nur. 
bei Rückstrom, nicht aber bei Vorwärtsstrom aus- 
löst. Auch als Rückstromschalter ist der Apparat 
praktisch unabhängig von Spannungssch wankun- 
geri. Die Spannungsspule kann deshalb vom Haupt- 
strom abgezweigt werden. 


Die Funkenlöschvorrichtung des Schalters kann 
auf Wunsch so ausgebildet werden, daß ohne 
Zuhilfenahme eines zweiten Schalters, lediglich 
unter Verwendung eines Widerstandes, ein stufen- 
weises Abschalten zwecks Vermeidung von Ueber- 
spannungen erzielt wird. 


Hundert Jahre Kohleveredelung. 


Die ersten Nachrichten über Verwendung von 
Kohle stammen aus dem Jahre 300 v. Chr. Von 
Gaius Julius Solinus, der im 3. Jahrhundert lebte, 
wissen wir, daß römische Legionen in England 


(Bath) Steinkohlen zur Beheizung luxuriöser Bade- ` 


anlagen verwandten. Marco Polo berichtet von 
ihrer Verwendung im 13. Jahrhundert in China. In 
Deutschland ist bei Zwickau vermutlich schon im 
16. Jahrhundert Kohlenbergbau getrieben worden. 
Jene Anfänge sind jedoch nur kleinere Versuche 
mit unzulänglichen Mitteln. Erst um die Mitte des 
18. Jahrhunderts setzte infolge Minderung der 
Holzbestände 'eine Umstellung der Heizung von 
Holz auf Kohle und mithin eine intensivere Kohlen- 
gewinnung ein.. Die Entwicklung ging aber trotz- 
dem nur langsam vonstatten. Im Jahre 1827 be- 
trug die Kohlenproduktion der Welt etwa 10000 t. 
Gegenwärtig übersteigt sie eine Milliarde t. Das 
bedeutet eine Steigerung um das Hunderttausend- 
fache in 100 Jahren. Den größten Verbrauch hat 
die Eisengewinnung mit 25 Proz. der geförderten 


Kohle. Es folgen alsdann Hausbrand und Klein- 
gewerbe mit 22 Proz., Elektrizitätsgewinnung mit 


15 Proz., Eisenbahnen mit 10 Proz., Gasgewinnung 


mit 10 Proz., chemische Industrie mit 5 Proz. und 
Textilindustrie mit 3 Proz. Die übrigen 10 Proz. 
verteilen sich auf verschiedene sonstige Industrien. 
Aus diesen Zahlen erhellt die Bedeutung der Kohle 
für das Wirtschaftsleben. Trotzdem vernimmt man 
häufig die Ansicht, Kohle sei ein Wert von gestern, 
um den man sich heute nicht mehr zu kümmern 
braucht. Grundfalsch. Kohle wird noch lange Zeit 
eine hervorragende Rolle zur Lieferung von Kraft, , 
Wärme und unzähligen anderen wirtschaftlich hoch 

bedeutsamen Stoffen spielen. Je schneller die Er- 
kenntnis von der Zusammensetzung der Kohle fort- 
schreitet, ie mehr wird Kohle nicht mehr einfach 
verbrannt, sondern in seine Bestandteile zerlegt, 
veredelt. Kohle ist alles andere als ein einheitlicher 
Körper. Sie ist ein hochkompliziertes Gemisch von 
Gasen, flüssigen und festen Stoffen. Interessant ist 
die Definition der Kohle im Wandel der Zeiten. 
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Anaximenes (588 v. Chr.) behauptete, Kohle sei ver- 


dichtete Luft. Um das Jahr 1500 betrachtete man 
Kohle als eine steinölartige Masse, die als solche wie 
ein Meteor vom Himmel gefallen sei. Um jene Zeit 
wurde außerdem behauptet, Kohle sei vulkanischen 
Ursprungs. Agricola (1540) hielt Kohle für eine 
Verdichtung des Erdöls. Im Jahre 1582 sagte 
Balthasar Klein, Kohle ist scheinbar Holz. Der 
Kohlengeologe (Kuckuck) schreibt, Kohlen sind 
fossile organogene, phytogene Gesteine. Neuzeit- 
liche Untersuchungen haben ergeben, daß die 
Hauptbestandteile der Kohlen Bitumen, Humus — 
oder Restkohle, Hufinsäuren und anorganische 
Aschen sind. 

Bekanntlich unterscheidet man verschiedene 
Möglichkeiten der Nutzbarmachung dieser Natur- 
schätze. Neben der primitivsten, der Verbrennung 
gibt es die Leuchtgasfabrikation, die wirtschaft- 
licher arbeitende Verkokung und endlich als höchste 
Stufe die Veredelung auf drei verschiedene Arten. 


Hinsichtlich der Verbrennung ist zu bemerken, daß . 


schon frühzeitig versucht wurde, den feinen Kohlen- 
staub, der früher bei der Ausbeutung der Flöze an- 
fiel, und der sich nur schlecht verwerten ließ, durclı 
eine Art Veredelung nutzbar zu machen. Diese 
Feinkohlen stellten einst den größten Teil der 
Förderung dar. Unsere Altvorderen, die vor- 
wiegend Bergbau am sog. Ausbiß der Flöze an der 
Erdoberfläche betrieben, wo nur entgaste d. h. 
schwer entzündliche und schwer brennbare Kohlen 
anstehen, versuchten diese zur besseren Aus- 
nützung stückig zu machen. Sie mischten zu diesem 
Zweck ähnlich wie in Ziegeleibetrieben Kohlengries 
mit angefeuchtetem Lehm oder Ton, formten ihn 
zu Ziegelsteinen und ließen diese an der Luft 
trocknen. Diese sog. „Klütten‘“ waren infolge hohen 
Aschengehaltes nach heutigen Begriffen ein recht 
minderwertiges Heizmaterial. Trotzdem war das 


Verfahren in allen Ländern, wo Kohlen vorkamen, 


bekannt. Bei primitiven Völkern läßt sich diese 
althergebrachte Methode heute noch beobachten. 
Vor hundert Jahren ging man dazu über, das bis 
dahin geübte Veredlungsverfahren zu verbessern. 
An Stelle der den Aschengehalt außerordentlich er- 
höhenden Erde nahm man anfänglich tierische 
Fette und bald darauf teerartige Produkte. Nun ist 
aber die Pressung der Kohlenkuchen eine der 
Hauptbedingungen zur Herstellung eines brauch- 
baren und lagerbeständigen sowie transportfähigen 
Briketts. Erst im Jahre 1842 kam man auf den 
Gedanken, die geteerten Feinkohlen zu pressen. 
Im Jahre darauf fand man, 
pech das geeignetste Bindemittel war. Diese 
Entdeckung war der Wendepunkt in der Ent- 
wicklung der Brikettindustrie, die heute ebenso be- 
deutsam wie der Kohlenbergbau selbst ist. Der 
Name Briketts stammt von dem französischen 
Wort „brique“ Ziegel. Während sich die Brikett- 
fabrikation in Frankreich, England und Belgien 
überaus schnell entwickelte, dauerte es in Deutsch- 
land Jahrzehnte, bis sie sich hier einbürgerte. Die 
Ursache für die langsame Einführung in Deutsch- 
land ist darin zu suchen, daß im Auslande dieser 
veredelte Brennstoff besser bezahlt wurde als bei 
uns. Außerdem waren die hierfür aus England hbe- 
zogenen teerartigen Bindemittel verhältnismäßig 
teuer. Erst als man dazu überging, auch in 
Deutschland das benötigte Steinkohlenpech selbst 


daß Steinkohlen- 
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herzustellen, nahm diese Veredlungsart an Umfang 
zu. Damals (1883) bestanden in Deutschland drei 
Brikettierungsanlagen. Fünf Jahre später war die 
Zahl auf 11 gestiegen. Im Jahre 1883 wurden im 
rheinisch-westfälischen Industriegebiet knapp 15 000 
Tonnen Briketts hergestellt. 30 Jahre später (im 
Jahre 1913) war die Produktion auf mehr als 5 Mil- 
lionen Tonnen angewachsen. Als Bindemittel kommt 
Weichpech, Mittelhartpech und Hartpech zur Ver- 
wendung. Dem Hartpech wird der Vorzug gegeben. 
Dieser Erfolg ist zum erheblichen Teile auf die 
Veredelung von Steinkohlen durch eine andere 
Art und zwar der Leuchtgasfabrikation zurück- 
zuführen, bei der bekanntlich derartige pechartige 
Stoffe anfallen. Vor rund 100 Jahren wurde die 
Gasbeleuchtung erstmalig in Deutschland ein- 
geführt. Auch sie hat in ihrer Entwicklung weit 
verzweigte Industriegebiete entstehen lassen, die 
einen breiten Raum im heutigen Wirtschaftslebenn 
einnehinen. Fast gleichzeitig mit der Leuchtgas- 
fabrikation entwickelte sich die Kokereiindustrie, 
durch die schier unerschöpfliche Reichtümer durch 
Kohlenveredelung der Wirtschaft zugeführt werden. 
Rund 25 Proz. der deutschen Steinkohlen- 
förderung werden verkokt und zu Derivaten der 
Kohle auf Heilmittel, Riechstoffe, Düngemittel, Oel, 
Benzol, Heizgase usw. verarbeitet. Hervorgegangen 
ist die Kokerei aus Versuchen, Steinkohlen ähnlich 
wie Holzkohle auf Meilerart zu brennen. Vor 100 
Jahren begann man Kohle in sog. Korböfen zu 
backen bzw. zu verkoken. Aus ihnen gingen nach 
mancherlei Umwandlungen schließlich die sogen. 
Bienenkorböfen hervor. Als einer der ersten, der 
sich mit der Verbesserung der alten Einrichtungen 
und mit der Einführung der Gewinnung von Neben- 
produkten durch Destillationskokerei befaßte, war 
der Erfinder der Solvay-Soda, der Begründer der 
chemischen Großindustrie, deren Anfänge ebenfalls 
aus der Zeit von vor hundert Jahren datieren. Den 
Anstoß hierzu gab der gesteigerte Verbrauch von 
Ammoniak, dem wichtigsten Hilfsmittel der Solvay- 
Soda. Der Semet-Solvay-Koksofen verdankt diesem 
Umstande seine Entstehung. Mitte der 50er Jahren 
des vergangenen Jahrhunderts ging man zu Ver- 
kokungsverfahren in Oefen mit langen schmalen 
Ofenkammern über. Diese Oefen wurden durch 
gußeiserne, schmale mit Lehm verschmierte Türen 
verschlossen. Hieraus entwickelten sich eine ganze 
Anzalıl verschiedener Bauarten. Die Methoden 
Ammoniak unmittelbar aus den Nebenprodukten zu 
gewinnen, sind erheblich verbessert. Kürzlich er- 
fand man ein Benzolgewinnungsverfahren, nach 
welchem sofort verwendbares Benzol für Kraft- 
fahrzeuge gewonnen wird. Der Gewinnung des im 
Destillationsgas enthaltenen Benzols wurde schon 
immer die größte Aufmerksamkeit zugewandt. 
Benzol wird mit Recht als der edelste Automobil- 
brennstoff bezeichnet und man ist ständig bemüht, 
qualitativ das Bestmöglichste zu liefern. Da die 
Geschichte des Benzols ein treffliches Beispiel für 
die Entwicklung der Kohleveredelung darstellt, 
soll hier kurz darauf eingegangen werden. Im 
Jalıre 1825 wurde nach Dr. O. Jellinek den Be- 
wohnern Londons das Leuchtgas vor das Haus ge- 
fahren. Dieses Gas hatte nun die unangenehme 
Eigenschaft, mit der Zeit seine Leuchtkraft einzu- 
büßen. Faraday fand bald in den Transport- 
behältern einen flüssigen Niederschlag, dem die 
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leuchtenden Teile des Gases anzugehören schienen. 
Diese Flüssigkeit erkannte Faraday als ein Ge- 
menge verschiedener Bestandteile, aus dem er 
mittels fraktionierter Destillation das Benzol als 
einheitliche Verbindung isolierte. Trotz zahlreicher 
Versuche mit allen möglichen Mitteln konnte er 
nicht herausbekommen, daß er die Muttersubstanz 
zahlloser, wichtiger Verbindungen vor sich hatte. 
Die bevorzugte Natur des Benzols offenbarte sich 
erst später in einer Reihe von Beobachtungen. So 
fand Mitscherlich im Jahre 1834, daß sich aus 
Toluol Benzoesäure und aus dieser, durch 
Destillation über Kalk, Benzol darstellen lasse. Da 
auch Kymol ‚über Teraphtalsäure zum Benzol 
führte, mußte 'man annehmen, daß diese Ver- 
bindungen alle Abkömmlinge desselben, äußerst 
beständigen Benzols seien. Diese wichtige Schluß- 
folgerung sprach Kekule& 1866 aus. Er war es auch, 
der die theoretischen Grundlagen einer Benzol- 
chemie durch Aufstellung der berühmten Sechseck- 
formel für das Benzol’ schuf. Diese Formel sollte 
für die Zukunft äußerst fruchtbringend werden, 
fand doch dadurch eine scharfe Unterscheidung 
zwischen Verbindungen mit offener und ge- 
schlossener Kette statt. 

Der Teer, das einst so lästige Abfallprodukt der 
Leuchtgasbereitung, lieferte die Grundstoffe für 
eine neue Industrie. Vom ersten Anilinfarbstoff, 
dem Mauvein, führt eine glänzende Entwicklung zu 
den synthetischen Farbstoffen unserer Tage. Die 
Herstellung künstlicher Arzneimittel wäre nicht 
möglich ohne das unscheinbare Oel, das den Lon- 
doner Gasfabrikanten so viel zu schaffen machte. 
So hat Zufall, Vermutung und Scharfsinn ein 
mächtiges Gebäude errichtet, zu dem vor hundert 
Jahren der große Faraday den Grundstein legte. 

Die Ueberwindung aller Schwierigkeiten zur 
Herstellung von Edelstoffen aus Kohle bis zu ihrer 
heutigen Höhe ist eines der bedeudsamsten Ruhmes- 
blätter deutscher Wissenschaft und Technik. Den 
Anstoß hierzu gab neben der Entdeckung des 
Benzols das vor hundert Jahren von dem deutschen 
Chemiker Unverdorben und später von Runge 
nochmals entdeckte Anilin. Mit diesen beiden Er- 
findungen begann die Kohlenveredelung ihren 
Siegeszug durch die ganze Welt. Eine Aufzählung 
aller Abkömmlinge würde allein dickleibige Bände 
füllen. Die Aufbereitung des Teeres hat infolge 
neuerer Erkenntnisse erhebliche Fortschritte ge- 
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macht. Durch kalte Aufbereitung ist es gelungen, 
durchwegs brauchbare Schmieröle in reichlichen 
Mengen zu gewinnen. Ferner sind durch Konden- 


sation bzw. Hydrierung einzelner Teeranteile wert- 


volle Schmieröle sozusagen synthetisch herzu- 
stellen. Bei den Verfahren der Leuchtgasbereitung 
in Gasanstalten sowie der Verkokung in Kokereien 
bestehen neuzeitlich kaum noch praktische Unter- 
schiede. Neben jener Art der Kohlenveredelung 
treten in letzter Zeit eine Reihe weiterer Probleme 
in der Bewirtschaftung von Kohlen auf, die sich 
bereits heute schon einigermaßen in ihren Umrissen 
festlegen lassen. Zwei Aufgaben sindies, die heute 
in Zusammenhang mit der Nebenprodukten- 
verkokung der chemischen Technologie der Stein- 
kohle gestellt sind, und die ihrer restlosen Lösung 
harren. Es sind dieses die Umwandlung der Roh- 
kohle in feste oder gasförmige Brennstoffe mit 
edleren Eigenschaften und die Umwandlung der 
Rohkohle oder der Veredelungserzeugnisse derselben 
in Oele. In einzelnen’ Gruppen zerlegt, befaßt sich 
demnach die heutige ‚chemische Technologie der - 
Kohle im wesentlichen mit der Gasbereitung, der 
Verkokung, der Verschwelung, der direkten Hydrie- 
rung und der indirekten Hydrierung über die Ver- 
gasung zu Wassergas oder dergleichen mit an- 
schließender Katalyse: (mit und ohne Druck). Nun 
enden aber auf dem Gebiete der Kohlenveredelung 
alle Arbeitsmethoden in einem großen Koksüber- 
schuß, und auch bei den Industrien, die die Her- 
stellung von Teer zum Gegenstand haben, ist die 
Wirtschaftlichkeit der Fabrikation abhängig vom 
Koksabfall. In keiner Industrie, sei es der Leucht- 
gasfabrikation, der Tieftemperaturverkokung, der 
Verschwelung können größere Teermengen ge- 
wonnen werden öhne Ueberproduktion an Koks, 
und es ist daher die weitere Entwicklung der 
Kohlenveredelung nur dann wirtschaftlich und er- 
folgreich möglich, wenn man für die auftretenden 
Koksmengen ein Absatzgebiet hat oder möglichst 
so arbeitet, daß kein Koks entsteht. Eine grund- 
sätzliche Umgestaltung der bestehenden Ver- 
hältnisse ist nur durch Umwandlung der Kohle auf 
chemischem Wege möglich. Entsprechend dem 
Unterschied im Wasserstoffgehalt des Ausgangs- 
produktes und des gewünschten Endproduktes 
gehen alle neuen Kohlenveredelungsmethoden ein- 
heitlich auf die Hydrierungsverfahren hinaus. 
a al 
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Neue Forschungen über die Bildung von Stein- 
und Braunkohle. Als ein sehr interessantes uiid 
wichtiges Problem der Kohlenforschung darf man 
die Frage nach dem genetischen Zusammenhang 
der Braunkohle und Steinkohle betrachten, ob sie 
nur verschiedene Stadien ein- und desselben Um- 
wandlungsprozesses sind, oder ob es sich nei 
Braunkohle und Steinkohle um von Ursprung her 
ganz verschiedene Stoffe handelt, die nichts mit- 
einander zu tun haben und nicht ineinander um- 
gewandelt sind. Sowohl unter. den Geologen, als 
auch unter den Forschern gibt es Vertreter der 
einen oder der anderen Auffassung. 


Einen sehr wertvollen Beitrag zu diesem 
Problem bringt Professor Erdmann. Er geht bei 
seiren Untersuchungen von den zentral-russischen 
Kohlen aus. Bei diesen Kohlen handelt cs sich um 
cın Material, das seiner geologischen Lagerung nach 
bestimmt zu den Steinkohlen gehört, das aber 
seinem Aeußern und seinen ganzen Eigenschaften 
nach eine echte Braunkohle ist. Diese zentral- 
russischen gehören zum Unterkarbon bzw. zum 
Devon und haben sich vor Zeiten offenbar in den 
Sümpfen an der Küste entwickelt. Das pflanzliche 
Ausgangsmaterial dieser Kohlen ist’mithin bestimmt 
das gleiche wie das der Steinkohle. 
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Durch diese Feststellung ist der eindeutige Be- 
weis erbracht, daß aus dem gleichen Pflanzen- 
nıaterial (hier also dem der Karbonzeit) Braun- 
kohle und — offenbar je nach gegebenen U:nstän- 
den — Steinkohle entsteht. Es liegt also ein gene- 
tischer Zusammenhang von Torf, Braunkohle, Stein- 
kohle und Anthrazit vor. Der Vermoderungs- und 
Verkohlungsprozeß führt über den Torf zunächst 
zur Braunkohle. Hier bei der Braunkohle wird ein 
Gleichgewichtszustand erreicht; es liegt stabiles 
Material vor, das bei Luftabschluß und ohne Ein- 
setzen neuer, weiterer Einflüsse unveränderlich ist. 
Dies wird dadurch bewiesen, daß .die zentral- 
russischen Kohlen, die aus gleicher Zeit, also auch 
aus gleichem Material wie die Steinkohlen stammen. 
unter dünner Deckschicht (100—150 Fuß) noch bis 
zum heutigen Tage als Braunkohlen mit allem für 
dieses Material charakteristischen Merkmalen vor- 
liegen. 

Sollen sich nun die Braunkohlen in die von ihnen 
weitgehend unterschiedenen Steinkohlen umwan- 
deln, so müssen ganz neue Faktoren eintreten, und 
dies bewirken Temperatur und Druck. Diese alten 
Braunkohlen sind, wie Professor Erdmann auf 
Grund von Versuchen feststellt, einer Druck- 
erhitzung von 280 bis 325 Grad, wie sie durch Pres- 
sungen, Erdverschiebungen und ähnliches leicht er- 
folgen kann, ausgesetzt gewesen. Dabei machten 
diese alten Braunkohlen einen gelinden Schmelz- 
»rozeß durch, bei dem sie Gase und leichtflüssige 
Bestandteile abgaben und in unsere heutigen Stein- 
kohlen übergingen. 


Aehnlich liegen die Verhältnisse auch für die 
oberbayrischen Pechkohlen. Lange wußte man 
nicht, ob man diese als Braunkohlen oder als Stein- 
kohlen ansprechen sollte. Sie stellten ein Zwischen- 
glied zwischen Braunkohlen und Steinkohlen dar. 
Die alten Braunkohlen wurden hier in früheren Erd- 
epochen nur bis etwa 250 Grad erhitzt; dann ist 
die Umwandlung auf halbem Wege stehen geblieben 
und hat zur Bildung dieser auf der Grenze zwischen 
Braunkohlen und Steinkohlen stehenden Pechkohlen 
geführt. 

Aus Vorstehendem ergibt sich, daß tatsächlich 
ein genetischer Zusammenhang zwischen Stein- 
kohle und Braunkohle besteht. | 


Wenn wir uns eine Vorstellung von dem Klima 
machen wollen, das in längst entschwundenen Erd- 
perioden geherrscht hat, so sind wir vor allem auf 
die Tier- und Pflanzenreste angewiesen, die uns als 
Versteinerungen erhalten blieben. In der Zeit, als 
sich die Steinkohlen in’großen, wohl nahe der Küste 
gelagerten tropischen Flachmooren bildeten, über- 
wog die Pflanzenwelt an Mächtigkeit und Ueppig- 
keit die der Tiere bei weitem. Meist waren es 
Farne und Schachtelhalme von bedeutender Größe, 
die noch keine Jahresringe als Zeichen eines Wech- 
sels von Sommer und Winter aufweisen, Nadel- 
hölzer finden sich wenig, und bunte Blumen fehlten 
damals ganz. Die außerordentliche Ueppigkeit der 
Vegetation glaubte der schwedische Forscher 
Arrhenius in erster Linie darauf zurückführen zu 
können, daß die Atmosphäre zu jener Zeit viel 
reicher an Kohlensäure gewesen sei als heute. 
Dieser Theorie, "der sich der deutsche Geologe 
Frech anschloß, wurde von anderen Seiten lebhaft 
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widersprochen. Trotzdem erscheint sie auch heute 
noch recht bestechend, ja vielleicht mehr als früher. 
Hat doch die Pflanzenphysiologie gezeigt, daß durch 
eine Anreicherung der Atmosphäre mit Kohlensäure 
die Gewächse geradezu gedüngt und zu lebhafterem 
Wachstum veranlaßt werden können. Zudem war 
die Periode der Steinkohlenmoore auch eine Zeit 
lebhafter vulkanischer Tätigkeit, ebenso wie die 
viel spätere, als es im mittleren Tertiär zur Bildung 
der Braunkohlenwäler kam. Zu beiden Zeiten 
werden gewaltige Mengen Kohlendioxyd in. die 
Luft geblasen worden sein. So hält Arrhenius trotz 
des lebhaften Einspruchs an seiner Theorie fest, 
Beobachtungen an tropischen Meeren im Innern 
Sumatras, auf Ceylon und anderswo mußten ihn 
darin bestärken. In seinem jüngsten Werk ‚Erde 
und Metall“ (Leipzig 1926) nimmt er an, daß damals 
auf der ganzen Erde ein recht heißes Klima ge- 
herrscht habe, indem sich die Flachmoore nahe den 
Festlandküsten, über deren Verlauf wir noch herz- 
lich wenig wissen, entwickelten. Zwar gab es einen 
Gegensatz zwischen polarem und äquatorialem 
Klima, aber die Gegensätze waren weit geringer 
als heute. Die Luft war schwer infolge des Kohlen- 
säuregehalts, und weil sie mit Wasserdampf: fast 
gesättigt war, die reine Gewächshausluft. Sie war 
nur wenig bewegt. und starke Stürme setzten wohl 
niemals ein. Die Riesenbäume mit ihrer schwachen 
Bewurzelung hätten starken Winden auch nicht 
standgehalten. Durch die dichte und ständige 
Wolkendecke, die die Erde vom Aequator bis zum 
Pol einhüllte, konnten nur schwache Lichtstrahlen 
sich den Weg zur Erde bahnen, so konnten in 
diesem dauernden Dämmerlicht auch keine farbigen 
Blumen entstehen. Aber diese Wolkendecke ver- 
hinderte auch die Ausstrahlung der Wärme in den 
Weltenraum und speicherte in sich den größten Teil 
der zuströmenden Sonnenwärme auf. Hier entstand 
dadurch eine dauernde starke Zirkulation. die die 


Temperatur zwischen den polaren und den äquato-. 
'rialen Gegenden fast völlig ausglich. Tag und Nacht, 


Sommer und Winter zeigten geringe Unterschiede 
in Helligkeit und Wärme. Bei geringer Abkühlung 
verdichtete sich die feuchte Atmosphäre zu dichten 
Nebeln. Die erwärmten Wolken, überreich an 
Kohlensäure und Wasserdampf, sorgten damals in 
ähnlicher Weise für den Ausgleich von Klimagegen- 
sätzen, wie es heute für die Nordländer der Golf- 
strom tut; aber keine Küsten hemmnten sie und 
lenkten die Strömungen ab. Das Meer, das damals 
das Klima noch weit mehr beeinflußte als heute, 
drang hier und da infolge von Erdstößen wieder 
über seine Küstenränder und lud Sand. Schlamm 
und Seetiere auf die überfluteten tropischen Stein- 
kohlenmeere. So erklären sich die stellenweise 


- vorkommenden Versteinerungen von Meeresbewoh- 


nern in den Kohlenlagern. Landgraeber. 


Kleingefügeuntersuchung durch Röntgenstrahlen. 
Wenn die Röntgenstrahlen auf dem Gebiete der 
Metalluntersuchung nicht gleichen Schritt halten 
konnten wie in der Medizin, so hat dies seinen 
Grund darin, daß für die Metalluntersuchung be- 
sonders hochleistungsfähige Einrichtungen mit ge- 
nügender kurzwelliger und intensiver Strahlung be- 
nötigt werden. Nachdem es aber iıfzwischen ge- 
lungen ist, derartige Apparate zu bauen, steht ihrer 
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"Verwendung in der metallurgischen Untersuchungs- 
anstalt nichts mehr im Wege, so daß man, naclı 
den bisherigen Arbeiten zu urteilen, in Zukunft 
auch auf die Röntgenstrahlen auf diesem Gebiete 
mit Erfolg zurückgreifen wird. Mit Hilfe der neu- 
zeitlichsten Einrichtungen ist man schon heute in 
der Lage, 75—100 mm dicke Eisenstücke zu durch- 
strahlen und irgendwelche darin verborgene 
Materialfehler durch die photographische Aufnahme 
einwandfrei nachzuweisen. Dem Verfahren sind 
allerdings wirtschaftliche Grenzen in bezug auf die 
Durchdringungstiefe gesteckt, und man wird wohl 
- über Dicken von 7—8 cm beim Eisen, von 15—16 
Zentimeter beim Aluminium und von 5—6 cm beim 
Kupfer oder Messing nicht hinausgehen dürfen, da 
die zu erzielenden Ergebnisse mit den Kosten kaum 
“ mehr in Einklang zu bringen sind. Für die Unter- 
suchung durch Röntgenstrahlen eignet sich vor 
allem: Stahlguß, in dem man die Blasen- und 
Lunkerbildung verfolgen kann, dann hochwertige 
Werkzeugstähle, wie Stellit, Akrit usw., ferner Alu- 
minium und Holz u. a. m. Die für die Kleingefüge- 


Ä Polytechnische Schau. 


247 


zuführen. In einem Gasglühofen nimmt die Ver- 
flüchtigung im gleichen Verhältnis mit der Gas- 
menge und -Geschwindigkeit zu. Da der Betrag an 
Metalldampf, den ein Gas aufnehmen kann, für 
eine gegebene Temperatur und Druck konstant 
ist, so erscheint es begreiflich, einen wie großen 
Einfluß die Gasmenge auf die Zinkverflüchtigung 
ausübt. Nach der theoretischen Feststellung be- 
einflußt das Volumen und nicht die Gaszusammen- 


setzung die Verflüchtigung am meisten; in einer 


Untersuchung geeignete Einrichtung ist namentlich 


von der Spezialfabrik für Röntgenröhren C. H. F. 
Müller, Hamburg, vervollkommnet worden. Wäh- 
rend noch bis vor kurzem Metall-Röhren verwendet 
wurden, die dauernd an der Vakuum-Pumpe liegen 
müssen und hohe Anforderungen an die experimen- 
telle Geschicklichkeit des Untersuchers stellten, 
wählte die genannte Firma monochromatisches 
Röntgenlicht, und zwar zumeist Silber-, Rhodium-, 
Molybdän-, Kupfer-, Nickel-, Eisen- und Chrom- 
strahlung. Die dabei verwendete Lehmannsche 
Kamera besteht aus einem Gefäß mit Bleiaus- 
fütterung, dem Deckel mit Uhrwerk, dem Präparat- 
halter, der Blende und dem Filmträger, einem 
wichtigen Bestandteil der Kamera. Nach An- 
bringung der Kamera vor die Röntgenröhren und 
nach vorheriger Einstellung kann die Aufnahme ge- 
macht werden, deren Belichtungszeit je nach dem 
Atomgewicht des zu untersuchenden Stoffes 15 
Minuten bis 1 Stunde dauert. Die Belichtungszeit 
muß dem Prüfstoff genau angepaßt sein, da man 
sonst zu flaue und unscharfe und unklare Filme 
erhält. Dr.-Ing. Kalpers. 
Ueber das Glühen von Messing. Die Metall- 
verluste beim Glühen von Messing entstehen zum 
Teil infolge direkter Oxydation des festen Metalles, 


die eine Glühspanschicht hervorruft, zum Teil in- 


folge Verflüchtigung des Zinkes. Der Verlust durch 
Oxydation richtet sich nach der Zusammensetzung 
der Legierung, der Temperatur, dem sie unter- 
worfen sind, und nach dem Volumen der Gase. Das 
Zink in Kupferlegierungen verflüchtigt sich sehr 
schnell; es ist daher auch im praktischen Betrieh 
üblich, das Zink erst einige Minuten vor dem Gießen 
im Interesse der Verminderung des Abbrandes ein- 
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Kolloidchemische Technologie. Ein Handbuch kol- 
loidchemischer Betrachtungsweise in der chemi- 
schen Industrie und Technik unter Mitarbeit von 
Dr. R. Auerbach-Probstdeuben, W. Clayton- 
Liverpool, Dr. E. Eichwald-Hamburg, Brauerei- 
besitzer Fr. Emslander-Regensburg, Dr. O. Faust- 
Premnitz, Dr. G. Frenkel-Berlin, Prof. Dr. H. 


oxydierenden Atmosphäre jedoch, in der die Metall- 


 dämpfe in Oxyde umgewandelt werden, hat dieser 


Satz keine Gültigkeit. Ein wesentlicher Abbrand ist 
unvermeidlich, wenn Kupfer- und Zinklegierungen 
einer längeren Wärmebehandlung bei einer ge- 
gebenen Temperatur in Anwesenheit eines großen- 
Gasvolumens unterzogen werden und umgekehrt 
nimmt der Abbrand ab, je geringer die Gasmenge 
ist., Befindet sich das Metall in einem geschlossenen 
Tiegel oder in einem Muffelofen, so ist eine starke 
Verminderung der Menge der Berührungsgase er- 
reichbar. Dieser Vorteil wird aber dadurch 
wieder ausgeglichen, daß durch das häufige Oeffnen 


‘der Tür zuviel Luft um das Metall innerhalb der 


Muffel tritt und ferner der Wärmegrad im Muffel- 
ofen ungleichmäßig ist. Infolgedessen ist die 
Wärmewirkung gering und eine längere Dauer des 
Verfahrens erforderlich, um das Metall auf die ge- 
wünschte Temperatur zu bringen. Während die 
Verflüchtigung das Metallgewicht vermindert, 
steigert dieses die Oxydation und die Folge beider 
Erscheinungen hängt mehr von der Größe der Ober- 
fläche der zu behandelnden Stücke als von ihrem 
Gewicht ab. Um den Abbrand möglichst einzu- 
schränken und die Oxydation zu verhindern, emp- 
fiehlt sich die Anwendung eines neutralen Gases 
in einem Sonderofen. Ein derartiges Gas kann man 
durch unvollkommene Verbrennung von Leuchtgas, 
Oel oder Kohlengas erhalten, zu dessen Ver- 
brennung ein sowohl von außen als von innen be- 
heizter Ofen dient. Ein Gemisch von Gas mit Luft 
in verschiedenen Anteilen je nach der gewünschten 
Temperatur wird beim Eintritt in die Muffel ver- 


‘brannt, wobei die Erzeugnisse der unvollkommenen 


Verbrennung über das Metall hinwegstreichen, 
durch die Muffel ziehen und diese an ihrem anderen 
Ende wieder verlassen. Hier treffen sie mit Sekun- 
därluft zusammen, vermischen sich mit ihr, ver- 
brennen vollständig und werden um die Muffel 
zurückgeleitet, die sie nunmehr von außen be- 
heizen. Wird Kupfer dem Einflusse derartiger Ver- 
brennungsgase in der Muffel ausgesetzt, so wird 
es nicht oxydiert und es bildet sich ‚keine Grün- 
spanschicht, während Messing, selbst wenn man 
es fast auf Schmelztemperatur erhitzt, einen nur 
ganz geringen Verlust infolge Abbrandes aufweist. 
(The Foundry Trade Journal.) Dr.-Ing. Kalpers. 


Freundlich-Berlin, Prof. Dr. O. Gerngroß-Berlin, 
Dr. E. A. Hauser-Frankfurt a. M., Dr. F. Hebler- 
Hannover, Direktor A. Imhausen-Witten, Dr:--Ing. 
H. Kohl-Vordamm, Dr. R. Koetschau-Hamburg, 
Dr. W. Leonhardi-Dresden, Dr. R. E. Liesegang- 
Frankfurt a.M., Dr. E. Mayer-Berlin, Dr. W. Meck- 
lenburg-Aussig, Dr. phil. O. Rammstedt-Chemnitz, 
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Dr.-Ing. et phil. Reitstötter-Berlin, Priv.-Doz. Dr. 
E. Sauer-Stuttgart, Prof. Dr. F. Sauerwald-Bres- 
lau, Priv.-Doz. Dr. H. Schmidt-Marburg, Prof. 
Dr. C. G. Schwalbe-Eberswalde, Dr. F. Sierp- 
Essen, Dr. A. von Skoynik-Castrop, Dr. H. Stäger- 
Ennetbaden, Dr. E. Stern-Charlottenburg, Dr. 
Utesch-Greifswald, Dr. H. Vogel-Hamburg u. Dr. 
H. Vollmann-Meiningen, Dr. M. Wächtler-Greifs- 
wald herausgegeben von Dr.. Raph. Ed. 

Liesegang, Frankfurt a. M. 8°, VII u. 1047 

S. 419 Abb. Th. Steinkopff, Dresden und Leipzig, 

1927. 

Das vorliegende Sammelwerk will dem Prak- 
tiker die Kenntnisse der Kolloidchemie vermitteln, 
welche er auf seinem Sondergebiete brauchen kann. 
Zunächst werden im theoretischen Teil (S. 1—232) 
die Herstellung von kolloiden Lösungen anorgani-. 
scher Stoffe, Ultrafiltration, Elektroosmose, Kapil- 
laranalyse usw. beschrieben. Im speziellen Teil 
werden u. a. Kautschuk, Isoliermaterialien, An- 
strichstoife, Tinte, Seife, Papier, Webstoffe, Kera- 
mik, Brauerei, Leim, Gerberei und Photographie 


durch bekannte Fachleute vom kolloidchemischen 


Standpunkte besprochen. 
Das leicht faßlich geschriebene Werk sei bestens 


empfohlen. Es ist reich an wertvollen Tatsachen 


und Anregungen. K. Arndt. 


Die Herstellung kolloider Lösungen von Dr.-Ing. 
Dr. phil. Josef Reitstötter, Berlin-Frie- 
denau. (Sonderausgabe aus der Kolloidchemischen 
Technologie, herausgegeben von Dr. Raph. Ed. 
Liesegang), 8°, 62 S., 2 Abb. Dresden und 
Leipzig, Theodor Steinkopff, 1927. Geh. 3 RM. 


In der Einleitung werden theoretische Fragen 
erörtert und dann die allgemeinen Verfahren be- 
schrieben: Zerstäubung mit dem Lichtbogen, Zer- 
teilung mit der Kolloidmühle usw. Danach werden 
die verschiedenen Elemente in der Ordnung des 
periodischen Systems behandelt. Wer sich mit 
solchen kolloiden Lösungen befaßt, wird die 
Sonderschrift gern als. Ratgeber benutzen. 

K. Arndt. | 

- Galvanotechnik (Galvanostegie und Galvanoplastik) 
von Ing. Chem. H. Krause. Vierte, neu- 
bearbeitete Auflage. 8°, VIII u. 217 S. mit 25 Abb. 
Leipzig; Dr. Max Jänecke, 1927. Geh. RM. 4.25. 

Nach allgemeinen Ausführungen über Strom- 
quellen, Kennzeichnen der Chemikalien und Grund- 
sätze der Elektrochemie wird die Einrichtung einer 
galvanotechnischen Anstalt, die Behandlung der 
Waren vor und nach dem Einhängen, sodann die 
‚ Erzeugung der wichtigen Niederschläge von Nickel, 
Chrom, Silber usw. sachgemäß besprochen. An- 
reiben und Ansieden, Galvanoplastik, Massen- 
galvanisierung, Maßnahmen bei Unglücksfällen und 
die chemische Untersuchung der Bäder werden in 
den letzten Abschnitten .beschrieben. Das Buch ist 
gut. Die theoretischen Ausführungen Könnten teil- 
weise erheblich knapper gehalten werden, zumal 
der Verfasser hier nicht ganz zu Hause ist. 

K. Arndt. 
Elektrochemie und ihre physikalisch-chemischen 

Grundlagen, III. Energie, von Dr. Heinrich 

Danneel (Sammlung Göschen Nr. 941), kl. 8", 

149 S. m. 18 Fig., Berlin u. Leipzig, Walter de 

Gruyter u. Co., 1926. 
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Das datenreiche Büchlein gibt einen Abriß der 
Thermodynamik und ihrer Anwendung auf die 


Theorie der galvanischen Ketten. Es behandelt 
ferner die Elektrodenpotentiale, galvanische Ele- 
mente und Sammler, schließlich potentiometrische 
Messungen. Die ersten beiden Bändchen haben mir 
besser gefallen. Mit Kopfschütteln lese ich auf 
S. 26: „Bei einer mit Dampf von 100° und einer 
Kondensertemperatur von 50° arbeitenden Maschine 
läßt sich nur % der im Dampf angehäuften Kalorien- 
menge ausnutzen, bei gespanntem Dampfe von 


200° und einer Kondensertemperatur von 40° 

jedoch I In der darüberstehenden Gleichung 

Au = 0 u zu sind jedoch bekanntlich die 
Z 


Temperaturen vom absoluten Nullpunkt — 273° an 
zu Zählen, so daß der Nenner leider viel größer ist, 
als Danneel einsetzt. K. Arndt. 


Molybdän. Eine Monographie mit einem Anhang, 
enthaltend die Hauptansprüche und wichtigsten 
in- und ausländischen Patente zur Gewinnung 
des Molybdäns. Von Dr.-Ing.Ernst Pokorny. 
(Monographien über chemisch-technische Fabri- 
kations-Methoden, Band XL.) 8°, VIII u. 299 S. 
mit 52 Abb. Halle (Saale), Wilhelm Knapp, 1927. 
Geh. 23,80 RM., geb. 25,70 RM. 


Molybdän ist heutzutage wichtig für die Her- 
stellung von Schnelldrehstahl, von Glühbirnen und 
Röntgenröhren. Der Verfasser hat sorgsam zu- 


=- sammengestellt, was über die physikalischen und 


chemischen Eigenschaften des Molybdäns und 
seiner Verbindungen, die analytische Bestimmung, 
die Gewinnung und Verwendung des Molybdäns in 


Zeitschriften und Patenten veröffentlicht ist. In den 


heutigen Metallfadenlampen wird der Wolframdraht 
von Haken und Oesen aus Molybdändraht getragen; 
der Ausdehnungskoeffizient des Molybdäns ist 
nämlich dem des Glases fast gleith, so daß es sich 
leicht in dieses einschmelzen läßf. Eine 25-kerzige 


Glühlampe für 220 Volt entfält 6 Milligramm - 


Wolfram und 15 mg Molybdän. Auch sonst. bietet 
das nützliche Buch gar manches von allgemeinerem 
Interesse. = K. Arndt. 


Dynamische Theorie der Gase von J. H. Jeans. 
Nach der 4. englischen Auflage übersetzt und mit 
einer Ergänzung versehen von Reinhold Fürth. 
8°, VI u. 613 S. m. 28 Abb. Braunschweig, Vieweg 
u. Sohn, 1926. Geh. RM. 35,—, geb. RM. 38, —. 


Gar mancher hat eine unbegrenzte Hochachtung 
vor mathematischen Gleichungen, geht ihnen aber 
scheu aus dem Wege. Daher ist das tiefere Ver- 
ständnis für die heutige physikalische Forschung 
wenig verbreitet. Der Verfasser versteht es aus- 
gezeichnet, den Leser in dieses schwierige Gebiet 
einzuführen. Ohne oberflächlich zu sein, veran- 
schaulicht er die Rechnerei durch treffende Ver- 
gleiche mit alltäglichen Dingen. Ausgehend von 
der kinetischen Theorie, welche Clausius und 
Maxwell schufen, gelangen wir zu ihrem Ver- 
sagen beim Strahlungsproblem und zu dessen 
Lösung durch die Quantentheorie. Jeans führt 
uns dann zur Bohrschen Theorie der 
spektren, zur Debyeschen Theorie der spezi- 
fischen Wärme und zur Anwendung der Relativi- 
tätstheorie auf die Spektren. Zum Schlusse macht 


Linien- - 


BAND 342, HEFT 21 


der treffliche Übersetzer wertvolle Zusätze und 
Anmerkungen, in denen er die wichtigsten deut- 
schen Veröffentlichungen der letzten Jahre kurz 
bespricht und auch die Schwierigkeiten kennzeich- 
net, mit denen insbesondere die Lichtquanten- 
hypothese zu kämpfen hat. K. Arndt. 


Das Hafnium von Dipl.-Ing. H. Rose (Sammlung 
Vieweg, Tagesfragen aus den Gebieten der 
Naturwissenschaften und der Technik, Heft 86), 
8, 60 S..m. 17 Abb. Braunschweig, Vieweg u. 
Sohn, 1926. 

< Schon lange ist bekannt, daß in den Linien- 

spektren der Elemente einfache Gesetzmäßigkeiten 

vorhanden sind. Aber erst Bohr hat das fast un- 
übersehbare Beobachtungsmaterial zu einer geni- 

. alen Theorie verwertet, welche das rein empirisch 

gefundene periodische System der chemischen 

Elemente durch den planmäßigen Bau der Atome 

erklärt. Z. B. wird beim 10. Element des Systems, 

dem Natrium, der Kern von 10 Elektronen um- 

. kKreist, welche je nach ihrem Abstande in Gruppen 

zu 2, 4 und noch mal 4 zusammengehören. Die 


Zahl der äußeren Elektronen bestimmt wesentlich 
die chemischen Eigenschaften des Elementes. Für . 


das an der Stelle 72 stehende noch unbekannte 
Element konnte Bohr voraussagen, daß es dem 
Zirkonium sehr ähnlich sei. Tatsächlich entdeckten 
Coster und Hevesy in Zirkonmineralien das ge- 
suchte Element, das sie durch. sein Röntgen- 
spektrum identifizieren konnten (die durch die 
inneren Elektronen bedingten Röntgenspektren der 
Elemente sind nämlich sehr einfach gebaut). Sie 
nannten es zu Ehren von Kopenhagen, wo Bohr 
wirkt, Hafnium. In mühevoller Trennarbeit ge- 
lang es ihnen, das Hafnium rein abzuscheiden, so 
daß seine Eigenschaften bestimmt werden konnten. 

Über diese reizvollen Forschungen gibt der 
Verfasser einen guten Bericht. Er deutet auch die 
möglichen Verwendungen dieses bei 2300° schmel- 
zenden Schwermetalles an, das, wenn erforderlich, 
in größeren Mengen hergestellt werden Könnte. 

K. Arndt. 

Maschinenkunde für Chemiker von Hugo 

Krause, 8°, 436 S. m. 476 Abb. Braunschweig, 

Vieweg u. Sohn, 1926. Geh. 19 RM., geb. 22 RM. 


Man kann verschiedener Ansicht darüber sein, 
was der Chemiker von Maschinen wissen soll. Nach 
meinem Gefühl (ich war selbst einige Jahre 
Maschinenbauer, bevor ich zur Chemie umsattelte) 
hat Krause mit Geschick eine gute Auswahl getrof- 
fen. Zuerst bespricht er kurz die Baustoffe und 
gibt die Vorschriften für technische Zeichnungen; 
dann behandelt er die Dampfkessel (S. 14—66), die 
Kolbendampfmaschinen und Dampfturbinen (S. 67 
bis 113), die Explosionsmotoren (S. 114—131) und 
die Wasserkraftmaschinen (S. 132—144); auch den 
Windmotoren widmet er eine Seite. Es folgen 
Dynamos und Elektromotoren (S. 147—167). Als- 
dann beschreibt er die für den Chemiker wichtigen 
Arbeitsmaschinen: Pumpen, Gebläse, Krane, Trans- 
portbänder usw., die Einrichtungen zum Zerkleinern, 
zum Mischen, Filtern, Kochen, Ausziehen, Über- 
treiben, Trocknen, Verdichten von Gasen. Nun 
erst folgt der Auschnitt über die Maschinenteile und 
ihre Berechnung: Niete, Schrauben, Keile, Zapfen, 
Wellen, Kuppelungen, Lager, Zahnräder, Treib- 
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riemen, Ketten, Kolben, Kurbeln und Rohre 
(S. 291—431). 

Meine Stichproben haben mich sehr befriedigt. 
Das Buch sei empfohlen. K. Arndt. 
Verbrennung im Gaserzeuger und im Hochofen. 

Von A. Korevaar. Band 14 aus der Samm- 
lung: Kohle, Koks, Teer, herausgegeben von 

Dr.-Ing. J. Gwodz. Autorisierte Übersetzung 

aus dem Englischen von Dr.-Ing. J. Gwodz. 

137 Seiten mit 28 Abbildungen. 1927, Wilhelm 

Knapp, Halle. Geh. 8,40 M., geb. 9,90 Mk. 

Der Name des Verfassers ist im internationalen 
Schrifttum bekannt. Seine Theorien über die Ver- 
brennungsvorgänge im Gaserzeuger und im Hoch- 
ofen hat er z. Teil auch in deutschen Fachzeit- 
schriften entwickelt. Da unsere bisherige Er- 
kenntnis von den Verbrennungserscheinungen zu. 
einer befriedigenden Erklärung vieler Tatsachen 
nicht ausreichte, hat Verfasser nunmehr versucht, 
eine neue Verbrennungstheorie aufzustellen. Diese 
seine neue Theorie der Verbrennung, die in dem 
1. Teil des Buches entwickelt wird, führt zur For- 
mulierung des Gesetzes der Wärmeverdichtung, 
welches lelırt, daß man durch Verdichtung der 
Wärme eine höhere Temperatur bei gleichem ` 
Brennstoffaufwand erzielen kann. Dabei werden 
behandelt die Kohleneigenschaften (Aktivität, 
Korngröße, Aschengehalt, Verbrennlichkeit), die 
Lufteigenschaften (Geschwindigkeit, Temperatur, 
Feuchtigkeit), die Ofenwerte (Durchmesser, 
Wärmeableitung). Es wird gezeigt, daß die 
Wärmeersparnis sehr beträchtliche Ausmaße an- 
nehmen kann. In dem 2. Teil des Buches wird 
diese Theorie auf die Theorie des Hochofens an- 
gewandt. Die Bedeutung der Theorie Korevaars 
liegt in folgendem: sie lehrt, daß die mit Hilfe eines 
leichter verbrennlichen Brennstoffes, heißen Win- 
des, und der anderen die Verbrennung herrschen- 
den Faktoren zu erzielende Brennstoffersparnis 
dem: Gesetz der Wärmeverdichtung entspricht, das 
den verschiedenen Wegen einer Verminderung des 
Brennstoffverbrauches zugrunde liegt. Dies war 
bis auf den heutigen Tag unbekannt. Ferner wer- 
den die metallurgische und die Gaserzeugeraui- 
gabe des Hochofens soweit als möglich vonein- 
ander geschieden. Der Schlußabschnitt: zukünftige 
Entwicklung des Hochofenprofils zeigt das Inter- 
esse für niedrigere und steilere Rasten im Ofen- - 
profil. Die Arbeit Korevaars stellt ohne Zweifel 
eine Bereicherung unseres Schrifttunnss dar und 
wird bei maßgebenden Arbeiten über die Studie 
der hier behandelten Probleme stets berücksich- 
tigt werden müssen. Auch die Übertragung aus 
dem Englischen sei hier lobend erwähnt. Dr. K. 


Polytechnische Gesellschaft zu Berlin 
Sitzungssaal: Berlin W, Köthener Str. 38, Meister- 
saalgebäude. Geschäftsstelle: Berlin - Friedenau, 
Kaiserallee 78, Fernsprecher: Amt Rheingau 9995. 


Am Donnerstag,. dem 17. November, abends 
8 Uhr, hält im Meistersaalgebäude, Köthener 
Straße 38, für unsere Mitglieder und deren Damen 
Herr Ferdinand Nicolai einen Vortrag über das. 
«Thema „Zwischen Donau und Theiß, Ungarns neue 
Kultur- und Wirtschaftspolitik* mit 120 farbigen 
Lichtbildern. Gäste willkommen. 


Der Vorstand. A. Nichterlein, 1. Ordner. 
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Bei der Schriftleitung eingegangene Bücher. 


A. Ledebur, Handbuch der Eisenhüttenkunde 6, neu be- 
arbeitete Auflage 1926. 2. Abteilung Das Roheisen und 
seine Darstellung. Prs. geb. 25.— RM. Verlag v. 
Arthur Felix, Leipzig. 

W. Möller, Der Flugmotor. Teil I: Grundlagen (Heft 7 
v. Flugzeugbau und Luftfahrt). Prs. 2.50. C. J. E. Volck- 
mann Nachf., G. m. b. H., Charlotttenburg 2. 1927. 

Hans v. Jüptner, Allgemeine Energiewirtschaft. Prs. geh. 
10,—, geb. 12,50 RM. Oto Spamer, Leipzig 1927. 

Hans v. Jüptner, Wärmetechnische Grundiagen der In- 
dustrieöfen. Prs. geh. 20, geb. 23,— RM. Otto Spamer, 
Leipzig 1927. 

-= J. L. Carl Eckelt u. Dr. Otto Gaßner, Projektierungen und 
Apparaturen für die chemische Indusrie. I. Gruppe: 
Nitrocellulose, Synthetischer Campher, Pulver. Prs. 

“geh. 15,—, geb. 18,— RM. Otto Spamer, Leipzig 1926. 

Ernst Broschat, Der Behälterbau. Teil I: Konstruktions- 
elemente. Prs. brosch. 7,50 RM. : Otto Spamer, 
Leipzig 1926. | | 

Geophysikalische Lagerstättenforschung. 
Co., Komm.-Ges. 
IV. Heft 1927. 

Max Möller, Die Wellen, die Schwingungen und die Na- 
turkräfte. 2.—4. Teil: die elastische Welle sowie Elek- 
trizität u. Magnetismus als Erscheinungformen von 
Wellen und Schwingungen. Lieferung 2. Prs. veh. 
5,— RM. Friedr. Vieweg & Sohn, Braunschweig 1927. 

Philipp Frank, Die Differential- und Integralgleichungen 
der Mechanik und Physik. 
Prs. geh. 53,—, geb. 58, — RM. Friedr. Viewer & Sohn, 
Braunschweig 1927. u 

Hans Fein, Der Fein-Hammer und seine Verwendungs- 
gebiete. C. & E. Fein, Stuttgart. 1927. 

M. Waehlert, Die Kupferraffination. (Die Metallhütten- 
praxis in Einzeldarstellungen Bd. 2) Prs. 8.20 RM., 
geb. 950 RM. Wilhelm Knapp, Halle-S. 1927. 


Piepmeyer & 
Kassel-Wilhelmshlöhe. Abt. Elbof 


2. — physikalischer — Teil. . 
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Brownsche Bewegung und nicht flüssige disperse Systeme. 
I. Aerosole. II. Feste Disperse Systeme. Sonderheft 
der Kolloid-Zeitschrift Band XLII. Heft 3. Prs. 6— RM. 
Verlag von Theodor Steinkopfi. Dresden 1927. 


Viktor Pöschl, Technische Mikroskopie. Ein Lehrbuch 
der mikroskopischen Warenpriüfung. Prs. geh. 23,50, 
‚geb. 25,— RM. Verlag v. Ferdinand Enke. Stuttgart. 

J. Horn, Gewöhnliche Differential-Gleichunzen. Göschens 
Lehrbücherei. I. Gruppe. Bd. 10. Prs. 9,— RM.. geb. 

10,50. Walter de Gruyter. Berlin. 1927. 


Karl Meller, Einzelantrieb von Werkzeuzmaschinen 
(Elektrizität in industriellen Betrieben Band VID. S. 
Hirzel, Leipzig 1927. Preis geh. 15,—, geb. 18,— RM. 

Gasiernversorgung von den Kohlengewinnungsstätten 
aus. Denkschrift des Deutschen Vereins von Gas- u. 
Wasserfachmännern E. V., Berlin 1927. 

Wissenschaftliche Veröffentlichungen aus dem Siemens- 
Konzern. VI. Band. 1. Heft. Verlag v. Julius Springer. 
Berlin. 1927. : 

N. R. Stankoii, Im Dienste des Kapitals. 
eines russischen Ingenieurs. Preis gch. 7,—, geb. 
9— RM. Ernst Reinhardt, München. 1927. 

Lagermetalle unter besonderer Berücksichtigung des 
Universal-Lagermetalles Marke ‚„Thermit“. Heraus- 
gegeben von Th. Goldschmidt A.-G., Essen. 

Carl Weicken. Kohlenentladung aus Eisenbahnwagen. 
Prs. 3.50. Beuth-Verlage G. m. b. H., Berlin SW 19. 
1927. 


‘Prof. Dr. F. Niethammer, Die Elektromotoren, ihre Ar- 


beitsweise und Verwendungsmöglichkeit. II. Sammlung 
Göschen. Walter de Gruyter & Co. 1927. Prs. 1.50 RM. 


E. Randzio, Stollenbau. Vortrieb und Ausbau von Stollen 
und Tunneln kleiner Querschnitte. insbesondere solcher 
für Wasser-Ab- und Zuleitung, einschließlich Druck- 
stollen. Prs. geh. 22,—, geb. 24,— RM. Wilhelm 
Ernst & Sohn, Berlin. 


Mitteilungen der Polytechnischen Gesellschaft zu Berlin. 


Ueber die Anwendung des Hebers beim Bau 
der Berliner Untergrundbahn. Nachdem zu An- 
fang des verflossenen Jahres die Schnellbahn- 


und der Kottbusser Straße den Landwehrkanal 
oberhalb der Kottbusser Brücke durclı einen Unter- 
wassertunnel zu kreuzen. 


Längsschnitt durch den Landwehrkanal. 


Kottbuser Brücke 


Unterschleuse 


Landwehr - 


Oberschleuse 


Larssen PrI. 


+24, 31m 


Abb. 1 


strecke Gesundbrunnen—Neukölln wieder in An- 
griff genommen wurde, ergab es sich als not- 
wendig, im Straßenzuge des Kottbusser Damnıs 


Auf Grund der von der Siemens-Bauunion ein- 
eereichten Entwürfe wurde derselben seitens der 
Oberbauleitung der _Auftrag erteilt, die Unter- 


Erinnerungen ` 
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tunnelung des Kanals einschließlich Herstellung der 
beiden anschließenden Rampenstrecken auszu- 
führen, und zwar in einem einzigen Bauabschnitt 
und in offener Bauweise. Zu diesem Zweck mußte 
der Landwehrkanal durch zwei Fangdämme beider- 
seits.abgedämmt werden (s. Abb. 1), die wiederum 
durch eiserne Spundwände, Bauart „Larssen“, ein- 
gefaßt wurden. . Abb. 2 gibt den Querschnitt durch 
die genannten Spundwandeisen wieder, die von den 
Vereinigten Stahlwerken Düsseldorf hergestellt 
werden. Derartig eingebaute Spund- 
wände haben gegenüber hölzernen u.a. 
den großen Vorzug, daß ein weit größe- 
rer Dichtigkeitsgrad bewirkt wird und 
die Eisen wieder nach dem Gebrauch 
herausgezogen und von neuem ver- 
wandt werden können; auch besitzen 
sie naturgemäß größere Widerstands- 
fähigkeit als Holzwände bei Gründungen unter 
schwierigen DBodenverhältnissen und größeren 
Tiefen. 

In der zwischen den Fangdämmen entstandenen 
Kanalbaugrube mußte alsdann das Tunnelbauwerk 
unter Absenkung des Grundwasserspiegels im 
Trocknen errichtet werden. Hierbei ergaben sich 
zwei Schwierigkeiten. Erstens einmal mußte den 
Bedürfnissen der Schiffahrt Rechnung getragen und 
die Sperrung des Landwehrkanals auf eine mög- 
lichst kurze Frist beschränkt werden, die von der 
Aufsichtsbehörde zu vier Monaten festgesetzt 


Da yi „Pt, 


Abb. 3. 


wurde. Die vorgenannte Baufirma hat die be- 
treffenden Arbeiten in 114 Arbeitstagen fertig- 


gestellt unter Einführung dreischichtiger Werktags- 


arbeit und zweischichtiger Sonntagsarbeit, sowie 
unter Verwendung hochwertigen Zements, der eine 
erhebliche Kürzung der Schal- und Abbindefristen 
ermöglichte. 
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Ferner hatte die Wasserbaubehörde gefordert, 
daß während des Baus eine ausreichende Spülung 
des Landwehrkanals zu gewährleisten und für die 
Abführung des dem Kanal zufallenden Teils der ge- 
samten Spreewasserdurchflußmenge zu sorgen sei. 
Hierbei war festgesetzt worden, daß durchschnitt- 
lich 5 cbm Wasser pro Sekunde abgeführt werden 


- sollten. 


Die Aufgabe ist, wie die Abb. 1 und 3 zeigen. 


in der Weise gelöst worden. daß das gesamte 


Abb. 2 


Kanalwasser durch eine Heberleitung über die Bau- 
stelie hinübergeführt wurde. Da nur ein normales 
Gefälle von 0,1 m zur Verfügung stand, wurde die 
Heberanlage in zwei Rohre von je 1,5 m und fünf 
Rohre von je 0,8 m lichtem Durchmesser unterteilt. 
Infolge des während eines großen Teils des ver- 


‚gangenen Sommers anhaltenden Hochwassers sind 


in Wirklichkeit bei einem Gefälle von 0,25 m 
ungefähr 8 cbm/sek durch die Heberleitungen ge- 
flossen. | 

Um das Wasser anzusaugen und ab und zu aus 
den Rohrleitungen die mitgerissene Luft nach 
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Unterwasserseite der Heberanlage mit Entlüitungsvorrichtungen. 


Möglichkeit zu entfernen, war die Baustelle mit 
2 Wasser-Ring-Elmopumpen ausgerüstet in einer 
besonderen Vakuumzentrale, an welche auch die 
Grundwasserhaltungspumpen angeschlossen waren. 
Durch den Einbau der Heberleitungen war es mög- 
lich, mit einem Energieaufwand von wenigen 
Kilowattstunden rd. 50 Millionen Kubikmeter 
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Wasser während der oben genannten Zeit über die 
Baustelle zu leiten. 


Da über die Wirkungsweise des Hebers vielfach 
noch unklare Vorstellungen herrschen und auch die 
in der Literatur diesbezüglich gemachten Angaben 
dürftige sind, hält es der Verfasser für angebracht, 
auf die. Berechnungsweise desselben etwas näher 
einzugehen. 


. Hierfür eignet sich am besten die Bernoullische 
Gleichung, welche besagt, daß der in jedem Quer- 
schnitt einer stationär strömenden Flüssigkeits- 
menge vorhandene gesamte Energiebetrag eine un- 
veränderliche Größe darstellt. Sie lautet 
2 
abet 
| nr 2g C, 
und zwar stellt die Summe die Gesamtleistung 
eines Kilogramms des sekundlich durchfließenden 


Abb 4 


Gewichts der Flüssigkeit dar; von den Einzel- 


werten ist n die Energie der Lage, die Druck- 


2 


energie und 3> die kinetische Energie. Dabei muß 


2 g 
eine E EA eingeführt werden, welche 
die gesamten in der Rohrleitung auftretenden 
Widerstände enthält und, wie die vorgenannten 
Größen, in Meter Wassersäule ausgedrückt wird. 
Bezeichnet man diese Größe, die ja Energieverlust 
bedeutet, mit X bhy , ferner mit pa den Luftdruck, mit 
Dı, D- die Drucke an den Stellen 1—1 bzw. 2—2, so 
führt die Anwendung der Bernoullischen Gleichung 
zu dem Ergebnis e Abb. 4): 


Er Pı v? — 50 a = v? 
h +h arg, h, =0 + r Pag (1) 


y? l 
na E ne 
2g (& T 2 eKr + d 
setzt werden kann, wenn man den Stoßverlust an 


der Stelle 


wobei 2 hy = + 1) ge- 


2—2 mit — einführt. 


2g 


Da ferner Pi Pig h, und p2 — Pa 4 hə ist, 
T Y Y Y 

so erhält man nach Einführen dieser Werte in 

Gleichung 1 und Ordnen: 


2 l 

hL =at t2 etag) (2) 
g 

Die Gleichung besagt, daß das vorhandene Gefälle 


dazu dient, die auftretenden Widerstände auf dem 
ganzen Wege durch den Heber zu überwinden. 
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Wichtig ist ferner, die Lage des 
Punktes a des Hebers über der links befindlichen 
Wasseroberfläche festzulegen. 


‚Die Bernoullische Gleichung liefert jetzt weiter, 


wenn man die Gesamtenergie bei 1—1 und Punkt a 
betrachtet: 

Pı Yo 1 — p p y“ | 
0 + / +, — ah =h +z+ y | 2g (3) 


a nach Einsetzen des schon erwähnten Wertes 
Lei €h, = | E 
für® z , Einführung von Ch’, =z Ir + E 
und Ordnen der Glieder: 
E S] 
T Y l 2+5 ee + DRE 7 ^ d 
Damit der Strom in der Heberleitung nicht abreißt, 


darf p nicht negativ werden; der Grenzfall ist 


Null, d. h. 

Bz2+3 Acta +2! A 
oder j (4) 
< Pa __V EL: 
= y i + Cki 3l 


Berücksichtigt man jetzt Gleichung 2, 
bezeichnet man ferner der Kürze halber 
die Klammerausdrücke in 2 bzw. 4 mit 
m bzw. n, so wird: 

zer iS 

. m 
Man muß hier jedoch den Umstand 
berücksichtigen, daß ein idealer 
Vakyumzustand im Heber nicht vor- 
handen sein wird, und daß. wenn also 
Luftblasen sich im höchsten Punkt, dem Scheitel 
des Hebers sammeln werden, auch Dampfbildung 
ermöglicht wird, so daß ein nicht unerheblicher 
Gegendruck entsteht. In der Praxis trägt man 


dieser Tatsache dadurch Rechnung, daß man von 


vornherein, um sicher zu gehen, von der Wasser- 
säule von rd. 10 m, die dem Luftdruck entspricht, 
10 bis 20 % in Abzug bringt. 


Sollen z. B. 3 cbm/Min durch eine Heberleitung 
gefördert werden, so wird man zweckmäßig so 
vorgehen, daß zunächst die Strömungsgeschwindig- 
keit festgelegt wird. Bei Annahme von v = 1 m/sek. 
ist der erforderliche Querschnitt 

3 


pa 0.1” 0,05 m’; d = 0,25 m. 


Die Rohrlänge bis zum Scheitel betrage 200 m. 
Angenommen seien ferner: 
ke = 0,1: ökr = 0,25; 4 = 0,03. 


Dann wird: z = 0,9.B: T T, 1 24,35 
Se T 207. T 
= 7,176 m. 

Nimmt man, um Rohrmaterial zu sparen, 
3 
r= 2 j = —— = 0.025 m’; 
\ ‚0 wen an, so wird F 3.60 0,025 m’; 
2 

= 7 > _ —— 2 15 \ 

0,18 m; z = 9,0 19,62 33.69 = 2:15 m. 

Samter. 


höchsten | 


x 
ee NAA En a N E E en u. - 


Dinglers polytechnisches Journal 


Jährlich erscheinen 24 Hefte (ohne Gewähr) Bezugspreis vierteljährlich 3.— HM (ohne Bestellgeld) 


. Verlag: Richard Dietze, Berlin W 50, Regensburger Straße 12a 
006 Rm. tür ìi mm Höhe bei 39 mm Breite. 


Anzeigen: 


Postscheckkonto Berlin. 145 102. 


Heft 22, Band 342 


Berlin, Zweites Novemberheft 1927 


T08. ee 


Ä INHALT. 

Zur graphischen Behandlung des Kurbel- Futter für den Kupolofen. — 120 000 000. kg 
triebes. Von Dr. techn. Jos. Kuhn, Bielitz Seite 253 Kunstöl jährlich. — Eine bedeutsame 

Neuerungen der Hochspannungs-Prüftechnik Seite 250 Neuerung im Lichtpausverfahren. — Fort- 

Polytechnische Schau: Ueber den- Einfluß. der schritte im deutschen Braunkohlenbergbau Seite 258 

thermischen Behandlung auf einige Silber- Bücherschau: Glasers Annalen. — Schu- 
legierungen. — Wärmebeständige Nickel- bert, Elektrische Temperaturmessung. — 
Chrom-Legierungen. — Einfluß des Faktors Schröter, Die Glimmlampe — Lewis, 

: Zeit auf die bei hoher Temperatur aus- Die Valenz und der Bau der Atome und 
geführten Zerreißversuche. — Ueber die Moleküle. — Schiefer und Gruen, 
‚Lebensdauer. der Kokillen. — Ueber Lehrgang der Härtetechnik . . Seite 262 
Korrosionserscheinungen. — Feuerfestes Polytechnische Gesellschaft zu Berlin . Seite 264 

Zur graphischen Behandlung des Kurbeltriebes. 
Von Dt. techn. JosefKuhn, Bielitz. | 
| . EEE 
Die in Dinglers Polytechnischem Journal Bd. s=r(l — cos ot 5 sin’w), 1) 

326, Heft 35 und Bd. 327, Heft 48, vom Verfasser 

angegebenen Verfahren zur zeichnerischen . Be- c = v (sinw + ` sin2o), Zu 2) 

stimmung des Weges (s), der Geschwindigkeit (c) , 2 | 

und der Beschleunigung (p) des Kolbens (Kreuz- et nee. 3) 


kopfes) sowie des Tangentialdruckes (t) beim 
Kurbeltrieb mit endlich langer 
Pleuelstange haben noch den 
Mangel, daß sich diese Größen 
erst durch Addition zweier 
Strecken ‘ergeben, deren eine den 
Wert bei endlich langer Pleuel- 
stange, die andere die wegen 
deren endlicher Länge erforder- 
liche Korrektur darstellt. In den 
folgenden Ausführungen werden 
diese Verfahren, die den Vorteil 
haben, daß bei ihnen die Verzeich- 
nung der Pleuelstange entfällt, 
noch so verbessert, daß sich die 
gesuchten Werte als Ganzes er- 
geben und ihr stetiger Verlauf zur. 
Darstellung gelangt. Dies wird 
dadurch erreicht, daß die Ermitt- 
lung der. Bewegungsgrößen mit 
Benutzung einfacher Kurven ge- 
schieht, die sich auf Grund ihrer 
Gleichungen genau verzeichnen 
lassen. Mittels dieser Kurven können wir dann 
auch den zu einem beliebigen Kolbenwege ge- 
hörigen Kurbelwinkel und damit alle anderen zu- 
gehörigen Werte finden, während bisher nur die 
zu einem gegebenen Kurbelwinkel gehörigen Be- 
wegungsgrößen ermittelt werden konnten. Erst 
hierdurch wird eine vollständige zeichnerische 
Lösung der vom Kurbeltrieb mit endlicher Stangen- 
länge gestellten Aufgaben erreicht. 


' Die mathematische Genauigkeit dieser Lösung 


wird nur dadurch unwesentlich beeinträchtigt, daß 


wir auch den neuen Konstruktionen, anstatt der 
genauen, die nachstehenden, für die Praxis voll- 
ständig genügenden, Näherungsformeln zugrunde 
legen: | | 


S = J;e- ZS -2P 
S, = 7170-78 + P10 


Rückgang 
52 - 78 - 70-L5- Pro 


N 
m = OS- rÀ 
4 s -Pron Zen TS +P2 
c S, A o. i 
- - und =, q =q ísin w + o Sin 2w) 4). 
In ihnen bezeichnet r den Kurbelradius, X = i 


sein Verhältnis zur Kurbelstangenlänge l, v die 
konstante Umdrehungsgeschwindigkeit des Kurbel- 
zapfens, q den resultierenden Horizontaldruck und 
w den Winkel, den die Kurbel beim Vorwärtsgang 
mit der inneren, beim Rückwärtsgang — für den 
das negative Vorzeichen gilt — mit der äußeren 
Totlage bildet. 

Der größte Fehler, der bei Verwendung dieser 
allgemein gebrauchten Näherungsformeln entsteht, 
beträgt — wie in den eingangs angeführten Arbeiten 
gezeigt wird — beim Wege + 0:09 v. H. 
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(+ 0°0010r), bei der Geschwindigkeit und dem 
 Tangentialdruck + 0°14 v. H. (0 0013v, be- 
ziehungsweise 0 °0013t) und bei der Beschleuni- 


| u 
gung + 2:06 v. H. (+ 0-0206 =h Der letztere, 


verhältnismäßig große, Fehler tritt bei u = 7’ also 


dort auf, wo sich für p nur ein sehr kleiner 


absoluter Wert ergibt, wodurch er. ebenfalls prak- 
tisch bedeutungslos wird. 

i. Der Kolbenweg. Drücken wir in 
Formel 1) sin’w durch die Funktion des doppelten 
Winkels aus, so wird für den Kolbenhingang: 


A ER 7 1 — cos 2 w, 
s= I — cos 2 > 
A | % 
=(r+ Zi (rcos w +r 4 cos 2 ow). 
x F 
Setzen wir ry = m und den mit ® veränder- 
lichen Ausdruck i 
r cos w + ın cos 2w = 75 5). 
so ist s = (qr + m) —s 6). 


Um zunächst o darzustellen, ziehen wir in Abb. 1 
‚durch den zu dem beliebigen Kurbelwinkel » ge- 
hörigen Punkt M des Kurbelkreises die Strecke 
MN = rcos w und nehmen NP = mcos2® an; 
dann ist: 
‘= MN + NP = MP 7). 

Es läßt sich nun leicht zeigen, daß der Punkt P auf 
einer Parabel liegt. Beziehen wir ihn auf das 
Achsenkreuz XOY (T; OA), so ist: 

OQ = NP = x = — m cos 2w = — m (1-2 sin’o) 
und PQ = NO =y=rsinw. 
Eliminieren wir aus diesen Koordinatengleichungen 


sin o = a so wird 
Be Dres, a 
y? =>- (m+ x) 8) 
a 2r 
und y = N EN 


wenn m + x = x’ gesetzt wird. 
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Der geometrische Ort der Punkte P ist also 
eine Parabel, deren Achse mit der positiven 
X-Achse zusammenfällt und deren Scheitel S in der 
Entfernung OS = m vom Mittelpunkte des Kurbel- 
Kreises auf der negativen Seite der Abszissenachse 
liegt. Die Werte von o ergeben sich somit bei 
liegenden Maschinen als die Horizontalabstände 
des Kurbelzapfens von der Parabel und sind 


positiv, wenn sie links von ihr liegen (Abb. 1). Die 


Kolbenwege Til, Ti?’ u. s. f. 
für den Hingang (s = r + m 
— o = Ti S — 7) ergeben sich 
dann, indem wir die positiven 
Werte von S von S aus auf der 
Kolbenschublinie nach links und 
die negativen nach rechts ab- 
tragen (längs der Parabel pa- 
rallel zu sich selbst ver- 
schieben). Zählen wir — um 
mit der‘ oberen Hälfte des 
Kurbelkreises auszulangen — 
die Kurbelwinkel w’ für den 
Rückgang vom äußeren Tot- 
punkte Tą aus im entgegen- 
gesetzten Sinne wie bisher, so 
stellen, wie sich leicht ergibt, 
die Strecken T, 11’, Ta 10 u.s.f. 
bereits die Wege für den Kol- 
benrückgang dar. 

Teilen wir den Kurbelhalb- 
kreis, wie dies meist geschieht, 
in 12 gleiche Teile, so ergeben 
sich (Abb. 1) in einfachster Weise die in Tabelle I 
angegebenen Punkte, die für die Aufzeichnung der 
Parabel vollkommen genügen. Tabelle l. 


Punkt: 


Für die gebräuchlichen Werte von 2 läßt sich die 
Wegparabel auch — wenn hier ausnahmsweise die 
Benützung der Pleuelstangenlänge zugelassen wird — 
genauer als praktisch notwendig durch ihren Krümmungs- 


kreis im Scheitel ersetzen, dessen Halbmesser :t ist. 
Wählen wir normal !=5r, so ist die Horizontal- 


e N 
projektion des benützten Parabelbogens 2 m =r =0,1 r. 


Die Horizontalprojektion ô des ihn ersetzenden Bogens 


des Krümmungskreises, der mit dem Parabelbogen die 
gleiche Vertikalproiektion r hat, bestimmt sich aus der 
bekannten Gleichung 


r—=(21—8)ö zu ö=1— V ppe 0,10102 r. 
Dann ist ô§— 2 m = 0,00102 r oder rund I v. H. (für 
r= 50 mm und} = „nur 0,05 mm). 


Mittels der Wegparabel können wir nun auch 
den zu einem beliebigen Kolbenwege s gehörigen 
Kurbelwinkel œx bestimmen. Machen wir in Abb. 1 
SE = s, = OD, EO, = r und beschreiben aus Ok 
mit dem Kurbelradius einen Kreisbogen, der die 
Parabel in P, schneidet, so ist M, Px/ TiO gleich 
ox und X T,OM, = w Mitex lassen sich dann 
auch die zu s, gehörigen Werte von c, p und t nach 
den noch zu erörternden Verfahren bestimmen. 


® 
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2. Die Koibengeschwindigkeit. Be- 


zeichnen wir in der Formel 2) den Wert v 5 mit p, 


so wird für den Hingang 
c = vsin w + psin2%» | 
Beschreiben wir in Abb. 2 mit den Radien v und > 
Kreise und wählen auf ihnen die Punkte M und m 
so, daß X TiOM = wund x T; Om = 2w, so ist 
MN = vsin o, mn = p sin 2% = n H = NP.und 
MN + NP = MP= c 9). 
Beziehen wir den Punkt P auf das Koordinaten- 
system XOY, so ist seine Abszisse 


ON = x = v cos ù. 
und die. zugehörige Ordinate 
NP = y = — p sin 2w = —_2pcosw// 1- — cos’w. 


E. X 
Setzen wir in letzterem Ausdrucke cos » = = 


` 


A í | š . 2 reaR x? 
P=v und quadrieren, so wird y’ =À? v? (1 -5) 


oder x’ = v’x’ — (7) y’ | 
| To 
Dies ist die Gleichung der Lem- Ä 
niskate von Gerono, auclı 
Achterkurve genannt. Ihre ein- 
fache Konstruktion ist aus Abb. 2 
ohne weiteres zu entnehmen. Der 
hier weggelassene Teil der Kurve 
kommt für den Rückgang in Be- 
tracht. 
Machen wir T;T=2?r, so ist TO 
eine Tangente für den Doppelpunkt O 
der Lemniskate. Die Krimmungskreise 


für die Punkte T; und b besitzen 
die Radien v/? und i ; 


3.DieKolbenbeschleu- 
nigung. Der Ausdruck für die 
Kolbenbeschleunigung: 


p = 


unterscheidet sich von dem für 


v“ ` 
„(cos w E å cos 2w) C 
Z 
| ) 
o = r (cosw + g cos 2w) nur 
dadurch, en an Stelle von r und 


` die Werte ~“ und / stehen. Er 


4 
kann daher in ähnlicher Weise 
wieder mittels einer Parabel kon- 
struiert werden, deren Gleichung 


fita] 
r 
wird. 


Wählen wir den Maßstab der Kolbengeschwin- 


11) 


digkeit so, daß v = r. so wird auch — = r und 


-T z f 
a e 
y N (x + rå) lla). 


Der Scheitel dieser Parabel liegt in der Entfernung- 


ry = m, = 4m vom Mittelpunkt des Kurbelkreises 
auf der negativen Seite der Abszissenachse. 


Zwischen den beiden Parabeln. die zur Konstruktion 


des Weges und der Beschleunigung dienen, besteht eine 


einfache Beziehung. Bezeichnen wir die 
Koordinaten der Beschleunigungsparabel 
scheidung mit Xı Yı und setzen y, = y, So ist 


laufenden 
zur Unter- 
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r 2r % 

Afata) = Fe), 
woraus xı = 4x folgt. Für gleiche Ordinaten sind also 
die Abszissen der Beschleunigungsparabel viermal so 
groß als die der Wegparabel. Die Verwertung dieser 
Beziehung zur Konstruktion der Beschleunigungsparabel 
wird sich besonders dann empfehlen, wenn die Weg- 
parabe! durch ihren Krümmungskreis im Scheitel ersetzt 


wird. | 
Abb. 3 zeigt die Ermittlung - der Kolben- 
 beschleunigungen beim Hingang für v = r und 


2 
= 5° Dieses abnormale Verhältnis wurde ge- 


wählt, um eine deutlichere Zeichnung zu erhalten. 
Tragen wir die Werte von p als Ordinaten zu den 
Kolbenwegen auf, so gelangen wir zu der üblichen 
Darstellung der Beschleunigungskurve im recht- 
winkligen Koordinatensystem. Dieselbe schneidet 
die Abszissenachse im Punkt a, wobei aS = bb, 
ist und hat. in R einen negativen Höchstwert, der 
sich aus 


dp 


= r (sin œ + 4àÀ sin œ cos œo) =0 


ZS-2P 
ar 
a. 
AR. 
ON RER. +9) ibi 
Ur COSTES e mit Dax = = — T [A Tg) j] ergibt.. 


4. Die Tangentialkraft. Zu ihrer zeich- 
nerischen Bestimmung benutzen wir die aus der 
‘Gleichung 4) folgende Proportion: 

t:q=c:v 12). 
Um auf Grund derselben die zu » gehörige Tangen- 
tialkraft t zu erhalten, verwenden wir das Drei- 
'eck OMP in Abb. 2. Machen wir OF = q und ziehen 
FG/IMP, so ist FG = t. Ebenso finden wir für den 
Kurbelwinkel (180 — w)die Tangentialkraft tun = == -HJ 
mittels des Dreieckes O 10 P’. 


Hinsichtlich des Tangentialdruckdiagrammes 
wird auf die Arbeit des Verfassers in Bd. 327 dieser 
Zeitschrift verwiesen. 
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Was der HochsikinahaPrüfiächsik: | 


Hochspannungsleitungen durchzielien heute weit 
und breit das Land; so ist es bereits möglich, mit 
der Kraft süddeutscher Wasserfälle, z. B. vom 
Walchensee aus, in Norddeutschland Maschinen zu 
treiben. Um elektrische Kraft auf Hunderte von 
Kilometern ohne erhebliche Verluste, also wirt- 
schaftlich, zu übertragen, mußte "man zu immer 
höheren Spannungen greifen. 
heute für diesen 
Zweck bereits 
zur Anwendung 
gekommen. Diese 

ungeheuren 
N Spannungen stel- 
"& len an das Isola- 
tionsmaterial und 
ebenso an die 
Maschinen und 


trächtliche An- 
forderungen. 
Da alles verwen- 
© 3°% dete Material 
Tès unter Spannun- 
Ko; gen geprüft wer- 
den ınuß, die ein 
Mehrfaches der 
Betriebsspan- 
nung ausmachen, 
so kommt man 
bei den Prüf- 
geräten auf 
Spannungen, die 
o vor wenigen 
Jahren noch ins 
Reich der Fan- 
tasie gehörten. 
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Abb. 1. lin - Oberschöne- 
Prüftransformator für 1 Million V. Weide wurden 
kürzlich einen 


kleinen Kreise von Vertretern der Fachpresse 
einige bemerkenswerte Neuerungen auf diesem 
Gebiete gezeigt. Es wurde u. a. ein im Hoch- 
spannungs-Laboratorium dieses Werkes in Betrieb 
genommener Prüftransformator für 
1 Million Volt gegen Erde vorgeführt (Abb. 1). 
Man hat so hohe Spannungen gegen Erde bis jetzt 
nur durch Flintereinanderschaltung mehrerer, zum 
Teil isoliert aufgestellter Transformatoren be- 
kommen, während hier zum ersten Male in einem 
einzelnen Transformator 1 Million Volt gegen Erde 
erzeugt wird. Die Niedervoltwicklung dieses 
Transformators besteht aus wenig Windungen, 
während die Hochvoltwicklung viele Tausend 
Windungen enthält, deren eines Ende mit dem 
Eisenkern verbunden und damit geerdet ist. Das 
andere Ende führt die hohe Spannung und wird 
mittels einer sog. Durchführung (Abb. 2) — hier ein 
großes, mit Isolierstoff gefülltes Rohr — nach außen 
geführt. Am Ende der Durchführung ist eine Kugel 
von über 1 m Durchmesser angebracht, die den 
Zweck hat, geräuschvolle Strahlungen zu verhüten. 


220000 Volt sind‘ 


£ id, Apparate be- 


Periodenzahl 


Der Transformator hat eine Leistung von 1000 kVA 
und ist infolge günstiger Spulenanordnung trotzdem 
verhältnismäßig klein. Der 1 Million-Volt-Trans- 
forınator ist für die übliche Drehstrom-Perioden- 
zahl von 50 Per./S. gebaut; er dient vor allem zur 
Prüfung von Isolatoren, Transiormatoren-Wick- 
lungen usw. 


— non 


Abb. 2. Durchführung des 1 Million V-Transiormators, 


Zur Nachahmung von Spannungen, wie sie in 
Fernleitungsnetzen beim Schalten oder bei Störun- 
gen vorkommen, verwendet man Hochfrequenz- 
ströme, das sind Ströme, die eine wesentlich höhere 
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Abb. 3, Tesla-Transformator für 1 Million V, 


haben, als der gewöhnliche Dreh- 
strom. Die Frequenz dieser Hochfrequenzströme 
— auch Tesla-Ströme genannt — liegt bei einer 
Gröbenordnung von etwa 50 000 Per./S. Ein Tesla- 
Transformator (Abb. 3) wurde vorgeführt, der 
ebenfalls 1 Million Volt — allerdings nicht un- 
unterbrochen — liefert. Um diese überaus hohe 
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Wechselzahl zu erreichen, wird eine Hoch- 


spannungs-Kondensatorbatterie aufgeladen, bis an 
einer vorgeschalteten Funkenstrecke ein Ueber- 
Der elektrische Entladungsfunke 


schlag eintritt. 
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` Abb. 4. 
Gleicnhspannungs-Schlagprüf-Einrichtung, 


ist bekanntlich kein einmaliger Ueberschlag, son- 
dern. er besteht aus einer ganzen Reihe von auf- 
einanderfolgenden Entladungen (Oszillationen), die 
eine Frequenz von 50000 Per./S. haben. Da die 
Kondensatorbatterie ständig aufgeladen wird, 
finden die Ueberschläge in rascher Folge statt. Die 
Schlagweite des vorgeführten Transformators be- 
trägt etwa 4 m. Die Hochfrequenzströme verhalten 
sich ganz anders, als die üblichen Wechselströme; 
während diese stets auf der kürzesten Entfernung 
zwischen Hochvoltpol und Erde überschlagen, wer- 
den von den Tesla-Strömen z. B. im vorliegenden 
Falle willkürlich Strecken bis 4 m überschlagen, 
obgleich die Entfernung gegen Erde nur 1,5 m be- 
trägt. Ein wahres Trommelfeuer von elektrischen 
Funken erfüllt den Raum, wenn der Transformator 
eingeschaltet wird und das künstliche Gewitter zur 
Entladung kommt. 

Zur Prüfung von Isolatoren und Apparaten 
werden die bei Blitzschlägen auftretenden Be- 
anspruchungen mittels einer Gleichspannungs- 
Schlagprüfeinrichtung (Abb. 4) künstlich erzeugt. 
Bei dieser Einrichtung wird hochgespannter 
Wechselstrom über Ventilröhren, die wie ein 
Rückschlagventil wirken und den Strom nur in 
einer Richtung durchlassen, in Gleichstrom um- 
geformt. Mit diesem Gleichstrom werden zwei 
Hochspannungskabel von ie 350 m Länge auf 
400 kV aufgeladen. Die Kabel dienen dabei nur als 
Elektrizitätsspeicher und sind daher der Einfach- 
heit halber auf Kabeltrommeln aufgewickelt. Ueber 
eine Funkenstrecke werden die zu prüfenden 
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Apparate an die geladenen Kabel angeschlossen; 
dabei steht kurzzeitig die ungeheure Leistung von 
3000 000 kW zur Verfügung, eine Leistung, die 
nahe an die Energiemenge herankommt, die bei 
Blitzschlägen auftritt. 


Die bei dem Isolationsmaterial der Hoch- 
spannungstechnik auftretenden dielektrischen Ver- 
luste werden in einer sog. Verlust-Meßeinrichtung 
(Abb. 5) geprüft. Aus dem zu untersuchenden 


_ Material wird durch zwei voneinander getrennte 


Metallbelegungen ein Kondensator gebildet, der 
dann mit einem völlig verlustfreien Luftkonden- 
sator verglichen wird. 


Bei Kurzschlüssen in Hochspannungsanlagen 
treten Ströme von mehreren 1000 A auf, die in den 
Apparaten gewaltige magnetische Kräfte hervor- 
rufen und zum Verbiegen oder Uebereinander- 
schieben von Wicklungen führen, andererseits aber 
auch verheerende thermische Wirkungen ausüben. 
Es sind deshalb in jeder Anlage selbsttätig wir- 
kende Oelschalter vorhanden, die diese Ströme ab- 


` schalten. 


Um Oelschalter daraufhin zu untersuchen, ob sie 
auch imstande sind, so starke Ströme abzuschalten. 
ferner um Transformatorenwicklungen auf ihre 
mechanische Festigkeit gegen magnetische Kräfte 
zu prüfen, wird eine Kurzschluß-Versuchsanlage 
verwendet. Da die Ströme nur kurzfristig ge- 
braucht werden, geht man in der Weise vor, dab 
die kinetische Energie einer -Schwungmasse 
(Schwungrad) im Augenblick des Versuches ab- 
gebremst und in elektrische Energie umgesetzt 
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Abb. 5. 
Verlust-MeßBeinrichtung mit Luftkondensator. 


wird. Ein 1000-PS-Motor treibt ein 60 t schweres 
Polrad mit 500 U/m an; hat das Polrad die vor- 
geschriebene Umlaufszahl erreicht, so wird der 
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Stromerzeuger über den zu prüfenden Apparat 
kurzgeschlossen und erzeugt dabei Ströme bis z 
32000 A. ' 

Weil solche Versuche leicht zu Schalter- 
explosionen und anderen Zwischenfällen führen 
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können, werden sie, um nicht Menschenleben zu 
gefährden, in einem nur teilweise überdeckten, 
feuerfesten Raume vorgenommen; die Beobachtung 
erfolgt durch besondere Sehschlitze in starken 
schmiedeeisernen Fenstern. .. Gr: 
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(Nachdruck der Originalberichte — auch im Auszuge — nur mit Quellenangabe gestattet.) 


Ueber den Einfluß der thermischen Behandlung 
auf einige Silberlegierungen. Die Diagramme 
Silber-Zink und Silber-Cadmium, von denen das 
erstere von Carpenter und Whiteley, das andere 
von Gürtler untersucht worden ist, zeigen auf der 
Seite des Silbers folgende Anordnung: eine breite 
Zone von fester Lösung, die sich von 100 % bis 
rund 70 % Silber (im Gewicht) erstreckt, dann ein 
Eutektikum zwischen dieser letzten Lösungsgrenze 
und die Verbindungen Zn, Ag, bzw. Cd; Ag.. 
Guillet und Cournot haben anschließend untersucht, 
ob die Anwesenheit dieser beiden Eutektoide die 
neuere allgemeine Härtetheorie bestätigt. Zu 
diesem Zweck wurden je 2 Silber-Zink- und Silber- 
Cadmium-Legierungen nach sorgfältiger Zuberei- 
tung aus reinem Silber und Zwischenlegierungen 
gewählt, deren Gießbarren folgende Silbergehalte 
aufwiesen (Größe der Barren: 250X25X10 mm): 


_ Silber-Zink- Silber-Cadmium- 


Legierungen 
Nr. 1 2 1 2 
Barrenkopf 69,77 62,28 59,96 49,47 
Barrenfuß 69,77 62,28 59,96 49,02 


Die thermische Behandlung bestand in folgen- 
dem: Glühen im elektrischen Muffelofen, Aufrecht- 
erhaltung der Glühtemperatur 2 Stunden, lang- 
sames Abkühlen im Ofen; in Wasser von 15° ge- 
härtet nach Erwärmen im elektrischen Muffelofen, 
Aufrechterhaltung der Temperatur 10 Minuten; 
Anlassen im Oelbad oder Salzbad, Erhaltung der 
Temperatur 1 Stunde, Abkühlung an der Luft. Die 
Untersuchungen selbst bezogen sich auf die Härte- 
prüfung (5-mm-Kugel, Last 500 kg, Zeit 15 Sekun- 
den) und die mikrographische Untersuchung. 

Silber-Zink-Legierungen. Es wurden folgende 
Ergebnisse erzielt: 


Legie- Legie- 
rung 1 rung 2 
Behandlung Brinellhärte 
rohgegossen 174 153 
auf 500° geglüht 89 130 
‚auf 500° geglüht und bei 400° gehärtet 90 84 
ebenso mit folgendem Anlassen auf 
210° | 147 164 
bei 500° geglüht und bei 500° gehärtet 113 8 
geglüht bei 500°, gehärtet bei 500°, Ä 
dann zugelassen bei 210° 214 160 
' bei 500° geglüht und bei 600° gehärtet 113 85- 
ebenso mit folgendem Anlassen auf 
210° 212 168 


In metallographischer Hinsicht ergab sich: im 
Glühzustand 2 Bestandteile in gleichen Mengen, 
von denen der eine nicht angegriffen, der andere 
stark gefärbt ist, die aber sein Eutektikum zu sein 
scheinen: bei 400° gehärtet Zunahme um fast die 


Hälfte des dunklen Teiles, bei stärkereh Härtungen 
vollständiges Verschwinden des hellen Bestand- 
teiles. Beim Anlassen ist ein sehr fein verteilter 
Niederschlag im Inneren des gefärbten Teiles 
wahrnehmbar. während an der roh gegossenen 
Probe ein Mittelgefüge zwischen dem Gefüge der 
bei 400° gehärteten und angelassenen Probe und 
der bei 500° gehärteten und angelassenen besteht. 
Dennoch haben die drei Härtungen in der Zone 
feste Lösung I und feste Lösung II gelegene Aus- 


‚ gangspunkte. Es scheint demnach, daß das Dia- 


gramm an dieser Stelle nicht genau ist. Die beiden 
wichtigen Merkmale sind: kein Martensitbestandteil 
und nach Anlassen Niederschlag eines fein verteil- 
ten Bestandteiles, wie in dem bekannten Falle des 
Duralumins, verbunden mit beträchtlicher Zunahme 
von Härte und Sprödigkeit. 


Silber-Cadmium-Legierungen. Die Versuchs- 
ergebnisse lauten: 
Legie- Legie- 
rung 1 rung 2 
Behandlung Brinellhärte 
roh gegossen 53 100 
auf 500° geglüht 40 119 
auf 500° geglüht und bei 400° gehärtet 42 77 
ebenso mit Anlassen auf 150° 37 115 
ebenso mit Anlassen auf 320° 39 84 
auf 500° geglüht und bei 500° gehärtet 38 86 
ebenso mit Anlassen auf 150° 36 107 
ebenso mit Anlassen auf 320° 37 80 
auf 500° geglüht und bei 600° gehärtet 45 86 
ebenso mit Anlassen auf 150° 44 101 
ebenso mit Anlassen auf 320° 39 84 


Das metallographische Bild zeigt nur einen 
dunklen Bestandteil in Polyedern außer bei der bei 
600° gehärteten und angelassenen Probe; in diesem 
Fall erscheint ein fein verteilter Bestandteil in An- 
lehnung an Körner und an kleine Nadeln in der 
Mitte der Körner. Im roh gegossenen Bild ergibt 
sich das typische Bild von nicht angegriffenen 
Dendriten auf farbigem Grund. 

Zusammenfassend konnte an den Silber-Zink- 
Legierungen eine Zunahme der Härte ähnlich wie 
bei Duralumin festgestellt werden, während die Er- 
gebnisse bei den Silber-Cadmium-Legierungen 
weniger auffallend sind. In beiden Fällen scheinen 
die Diagramme nicht genau zu sein, so daß weitere 
Untersuchungen zu ihrer Festlegung vorgenommen 


werden. (Comptes Rendus.) Dr.-Ing. Kalpers. 


Wärmebeständige Nickel-Chrom-Legierungen. 
Noch bis vor kurzem erschien es als nahezu un- 
möglich, Platten oder Röhren aus Legierungen 
einer Temperatur von 1145’ im Dauerbetrieb aus- 
zusetzen, ohne daß die Stücke Schaden erlitten 
(Abblättern, Wachsen des Kornes, Aufwickeln). 
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Untersuchungen an Nickel-Chrom-Legierungen 
haben nun gezeigt, daß sich verschiedene Ver- 
bindungen beider Elemente ausführen lassen, die 
den meisten harten Anforderungen des industriellen 
Betriebes standhalten. Eine dieser Nickel-Chrom- 


Legierungen ist bei gewöhnlichen Ofenbedingungen 


sowohl bei oxydierender als auch bei. reduzierender 
Atmosphäre bei 1145° wärmebeständig, und zwar 
10 000 Stunden lang im Dauerbetrieb und 4000 
Stüunden lang im ununterbrochenen Betrieb. Hin- 
sichtlich ihrer Zusammensetzung kann man diese 
Legierung ändern, je nachdem sie geschmiedet, 
gewalzt oder bearbeitet werden soll. Man ver- 
wendet sie für Einsatzkästen, Emailliergestelle, 
Retorten, Herdplatten, Gleitschienen, für Förder- 
teile von Ofenanlagen. Die physikalischen Eigen- 
schaften dieser Legierung sind: Zerreißfestigkeit 
(geschmiedet) 69 kg/mm’, (gegossen) 34,7 kg/mm’, 
Dehnung 25 bzw. 0,15 %, spezifisches Gewicht 7,85 
bzw. 7,7, Brinellhärte 170—300, Schwindung 2%, 
Ausdehnung zwischen 0 und 1090° 1 %, Aus- 
dehnungskoeffizient bei 0—1090° 0,00027, Wärme- 
leitfähigkeit 1/40 derjenigen des Kupfers. Eine 
andere Art von Nickel-Chrom-Legierung wird zu 
Verwendungstemperaturen von 0 bis zu 980° her- 
gestellt; für höhere Temperaturen ist diese 
Legierung nicht zu empfehlen. Sie ist fast nicht 
bearbeitet und findet für Oeldestillierapparate und 
Ofengleitschienen Verwendung. Eine alkali- 
beständige Legierung wurde im letzten Jahre ent- 
wickelt, die mit dieser Eigenschaft noch die der 
Wärmebeständigkeit der Chrom-Nickel- oder 
Chrom-Eisen-Nickel-Legierungen verbindet. Ent- 
gegen der Ansicht, Nickel-Chrom-Eisen-Legierun- 
gen wären: gegen die Wirkung von Alkali- 
verbindungen nicht widerstandsfähig, ist fest- 
gestellt worden, daß innerhalb einer bestimmten 
engen Stufe eine Legierung aus ‚diesen drei 
Metallen praktisch unempfindlich gegen alkalische 
Einflüsse ist und daß.eine bestimmte Zusammen- 
setzung außerdem noch zu einem hohen Wärme- 
beständigkeitsgrad führt. Retorten von 7257 kg 
Gewicht mit einer Belastung von 4536 kg und 
einer Spannweite von 6100 mm bei 1145° Arbeits- 
temperatur wurden aus diesen Legierungen an- 
gefertigt. Eine andere Nickel-Chrom-Legierung 
wird für Temperaturen von 895—980° verwendet; 
bei kurzen Arbeitsperioden kann sie auch Tem- 
peraturen von 1090° vertragen. Diese Legierung 
benutzt man hauptsächlich für Einsatzkästen. Der 
Nickel-Chrom-Eisen-Legierung für Einsatzkästen 
wird nachgerühmt, daß sie weder aufwickelt, noch 
sich abschält, noch rissig wird. Es ist eine Tat- 
sache, daß alle diese Legierungen Kohlenstoff auf- 
nehmen, allerdings in einem geringeren Ausmaße 
als der Stahl. Einsatzkästen, die nahezu mehrere 
tausend Stunden in Betrieb waren, ergaben 
Durchschnittswerte bei einem ursprünglichen 
Kohlenstoffgehalt von 0,8% an der Innenseite der 
Kästen in einer Tiefe von 1,6 mm von 2,5 % Kohlen- 
stoff, in einer Tiefe von 3,2 mm von 2% Kohlen- 
stoff, in einer Tiefe von 4,8 mm von 1,75 % Kohlen- 
stoff und in einer Tiefe von 6,4 mm von 15% 
Kohlenstoff. Besitzt die ursprüngliche Legierung 
einen höheren Kohlenstoffgehalt, so ist zwar die 
Kohlenstoffaufnahme geringer, aber eine derartige 
Legierung mit mehr-Kohlenstoff wird bei schnellem 
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Temperaturwechsel leicht rissig werden, so daß 
ihre Wahl nicht zu empfehlen ist. Nickel-Chrom- 
Legierungen sind auch zum Widerstehen gegen - 
50%ige Schwefelsäure unter Druck hergestellt 
worden; ein Gefäß von 1814 kg Gewicht, das zuni 
Kochen dieser Säure benutzt wird, verliert nach 
jeder Charge von 24 Stundendauer schätzungsweise 
nur 6 gr an Gewicht. Aehnliche Verbindungen der- 
selben 2 Metalle hat man auch für Salpetersäure 
herangezogen; dagegen werden sie von Salzsäure 
und unverdünnter Schwefelsäure angegriffen. 
(Foundry Trade Journal.) Dr -Ine. Kalpers. 


Einfluß des Faktors Zeit auf die bei hoher 
Temperatur ausgeführten Zerreißversuche. Der 
einzige Unterschied, der zwischen der Festigkeit 
von Beanspruchungen bei veränderlichen Tem- 
peraturen ausgesetzten Metallen besteht, nämlich 
wenn sie auf der einen Seite ein Glied in einer 
Bauausführung darstellen, auf der anderen Seite 
nur im Laboratorium untersucht werden, ergibt 
sich infolge verkürzter Dauer der Normalversuche. 
Wird ein Metall unter Belastung erst allmählich 
schwächer, so kann diese Abnahme der Festigkeit 
noch nicht im Verlauf des Versuches in die Er- 
scheinung treten. Bekanntlich ergeben sich bei 
den üblichen Belastungsarten an den Zerreiß- 
maschinen etwas zu hohe Werte, und es scheint, 
daß es sich bei allen. Temperaturen: ähnlich ver- 
hält; wahrscheinlich rührt dies aus dem Uebelstand 
der dauernden Aufmerksamkeit her, die man der 
Bewegung des Maschinengegengewichtes zollen 
muß. 

Es erschien von Interesse, den Einfluß der Zeit 
bei einer gegebenen Belastung und einer be- 
stimmten Temperatur bis zum Bruch zu beob- 
achten. Die Erwärmung der Probestücke erfolgte 
in einem aus einer Siliziumglasröhre von 254 mm 
Länge und 27 mm Durchmesser gebildeten Ofen. 
der durch eine Nichromumwicklung geheizt und 
durch Asbest und Magnesia abgedichtet war; zur 
Temperaturregelung diente ein äußerer Widerstand. 
Die Versuche wurden unter solchen Bedingungen 
ausgeführt, daß die Versuchsstücke einem System 
von Beanspruchungen und gewählter Temperatur 
während einer unbegrenzt ausgedehnten Periode 
unterzogen wurden. Zuerst galt es festzustellen, 
nach welcher Zeit der Bruch erfolgen würde. War 
dieser nach einer bestimmten im Laufe der fort- 


‚schreitenden Entwicklung der Versuche veränder- 


lichen Zeit nicht eingetreten, so wurden die Ver- 
suchsbedingungen etwas schärfer gestaltet, d. h. ` 
die Last wurde mit Unterbrechungen erhöht. 
Untersucht wurden hochwertiger Messing, 
Phosphorbronze, Monelmetall. und Aluminium. Die 
Versuche von längerer Dauer beim Messing be- 
gannen bei 370°, bei welcher Temperatur die Zer- 
reißfestigkeit bei einer Versuchsdauer von” Stunde 
26,7 kg/mm’ übertraf und bei der die Versuchs- 
stäbe unter den aufeinander folgenden Lasten von 
15,7, 11,7 und 6,3 kg/mm? nach 2 Stunden brachen. 
Der Bruch bei 204 und 260° erfolgte bei über 24 
Stunden und zeigt, daß die Schwächung des Metalls 
in diesem Zeitabschnitt nicht vollständig ist. Die 
weiteren Ergebnisse in dieser Hinsicht, die nament- 
lich mit Rücksicht auf die Verwendung von Messing 
für Dampfmaschinenapparaturen von Bedeutung 
schien, haben dargelegt, daß bei Zugrundelegung ' 
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einer Temperatur von 200° von gesättigtem Dampf 
bei 16,6 kg/cm? das Messing bei dieser Temperatur 
` nur noch die Hälfte seiner ursprünglichen Zerreiß- 
festigkeit besitzt. Das Metall ist also nicht besser 
als gutes Gußeisen. 


Die untersuchte Phosphorbronze zeigte beim 
Schnellversuch unter gewöhnlicher Temperatur 
eine Zerreißfestigkeit von 42,4, bei 440° eine solche 
von 33 kg/mm’. Bei dem langsamen Versuch 
begann man mit derselben Temperatur unter einer 
halb so großen Belastung” der Bruch setzte nach 
2 Stunden ein. Bei 300° widerstand der Stab t2 
Stunden, bei 225° sehr lange, doch 'kommt diese 
Legierung nicht in Frage, wenn die Ueberhitzung 
einen bestimmten mäßigen Grad übersteigt. Beim 
Monelmetall geht ebenfalls der Einfluß der Zeit her- 
vor, indem die Zerreißfestigkeit bei Temperaturen 
von 300—410° um die Hälfte abnahm. Dauer- 
versuche beim Aluminium wurden bei 330° unter 
einer Kraft von 5,3 kg/mm’? begonnen und 60 
Stunden lang aufrechterhalten, ohne daß der Bruch 
erfolgte: dieser setzte vielmehr erst durch Er- 
höhung der Last auf 6,6 kg/mm? ein. Der bei 177" 
untersuchte Stab hielt lange Zeit zunehmende Be- 
lastungen aus; 
mit den anderen scheint man annehmen zu können, 
daß das Metall keine Schwächung erfährt bis zum 
Ueberschreiten eines kritischen Punktes in der 
Nähe der endgültigen Festigkeit. 


Das Kennzeichnende dieser Versuche von langer 
Ausführungsdauer besteht darin, zu zeigen, daß der 
‚Bruch nicht erfolgt oder daß die gefundene Zerreiß- 
festigkeit mit der übereinstimmt, die die einer 
Dauer von nur 12 Stunden entsprechenden Ver- 
suche liefern; diese beiden Umstände gestatten die 
Annalıme, daß die fortschreitende Schwächung des 
Metalls nach 12 Stunden vollständig ist. Drei der 
untersuchten Metalle, die durch ihre Geschmeidig- 
keit bei gewöhnlicher Temperatur gekennzeichnet 
sind, erfahren beim Dauerversuch eine. Ver- 
minderung der Dehnung und des Querschnitts. 
(Revue de Metallurgie.) Dr.-Ing. Kalpeıs 


Ueber die Lebensdauer der Kokillen. Der starke 


Verbrauch der Stahlwerke an Kokillen hat es not- 
wendig gemacht, Untersuchungen über die best- 
mögliche Zusammensetzung des Gußeisens‘ anzu- 
stellen, und zwar kam man zu folgenden Durch- 
schnittswerten: Gesamt-Kohlenstoff so hoch wie 
möglich, Silizium etwas weniger als 2%, Mangan 
0,5—0,8 %, Schwefel und Phosphor möglichst 
wenig. Eines der größten Hüttenwerke verlangt 
folgende Kokillen-Analyse: 3,25—4,45 % Kohlen- 
stoff, Silizium 70% des Gesamt-Kohlenstoffs, 
Graphit 85 % des Gesamt-Kohlenstoffs, 0,5—0,8 % 
Mangan, höchstens 0,1% Phosphor, höchstens 
0,050 % Schwefel. Praktisch hat sich herausgestellt, 
daß ein starker Kohilenstoffgelialt nur in 2 Fällen 
von Nutzen ist, nämlich wenn der Siliziumanteil 
schwach und wenn der Mangananteil stark ist, 
d. h. wenn der Gehalt an gebundenem Kohlenstoff 
dazu neigt, denjenigen des Graphits zu erniedrigen. 
Die Lebensdauer der Kokillen wird beeinträchtigt 
l. durch die Korrosion des Gußeisens und die sich 
hierdurch ergebende Schwierigkeit der Block- 
entfernung, 2. durch die rauhe Behandlung, der sie 
"ausgesetzt sind, 3. durch die ungleichen Span- 
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beim Vergleich dieser Ergebnisse 
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nungen, die eine zu schnelle Erwärmung oder Ab- 


kühlung in ihnen hervorruft. Merkwürdigerweise 
machte man mit Kokillen von theoretisch einwand- 


freier. Zusammensetzung insofern schlechte Er- 


fahrungen, als diese Kokillen zum Teil schon nach 
kurzer Betriebsdauer unbrauchbar wurden, und 
zwar zeigten sie stets Brüche an den Ecken. Ver- 
suche, die verschiedensten Hämatitsorten zur Her- 
stellung der Kokillen heranzuziehen, blieben erfolg- 
los, ebenso die Arbeiten des chemischen Labo- 
ratoriums zur Aufklärung der Fehlerursachen. Um 
dieser wichtigen Frage auf den Grund zu- gehen, 
wurden die schadhaften Kokillen im Fallwerk auf- 
gebrochen, so daß das Bruchaussehen und das Ge- 
füge des Eisens geprüft werden konnte. Man ent- 
deckte genau an den Ecken und in verschiedener 
Höhe bald faustdicke Hohlräume, bald kleine poröse 
Stellen. Die Kerne von quadratförmigem Quer- 
schnitt waren bisher auf runder Spindel hergestellt 
worden, so daß sich an den 4 Ecken Sandmassen 
ergaben, die schwerer zu trocknen waren und aus 
denen die Luft weniger leicht entweichen konnte, 
namentlich wenn der Sand nicht genügend durch- 
löchert war oder der Former vergißt, überhaupt 
an diesen Stellen Luftlöcher zu stechen. Damit war 
auch die Erklärung dazu gefunden, daß die Gase 
keinen Durchgang gefunden und infolgedessen zur 
Bildung der porösen Stellen Veranlassung gegeben 
hatten. Auf Grund dieser Feststellungen wurden 
nunmehr an den 4 Ecken genügend Luftlöcher an- 
gebracht und man konnte feststellen, wie die Er- 
gebnisse günstiger wurden. Hand in Hand damit 
wurde auch für ein Gießen mit heißem Eisen und 
für genügend Steiger gesorgt. (Fonderie Moderne.) 
Dr -Ing. Kalpers 

Ueber Korrosionserscheinungen. Zwecks Fest- 
stellung der verschiedenen Umstände, die die Kor- 
rosion begünstigen, wurden 2 Stücke aus ge- 
schmiedetem Stahl, von denen das eine ein um 
10 Jahre höheres Alter aufwies als das andere, 
miteinander verglichen. Das ältere Stück hätte den 
Unbilden des Wetters viel besser widerstanden als 
das neuere. Beide Schmiedestücke waren nach dem 
gleichen Verfahren hergestellt und auch den 
gleichen Wetterangriffen ausgesetzt worden. So- 
wohl die chemische Analyse als auch die Klein- 
gefügeuntersuchung stimmten bei beiden Stücken 
miteinander überein. Nach dem Putzen der Ober- 
fläche wurden die Stücke 3 Monate lang im Freien 
der Luft ausgesetzt. Durch Bestimmung des Ge- 
wichtsverlustes konnte die Korrosion beider Stücke 
bestimmt werden, die für beide gleich war. Dieses 
für das ältere Stück günstige Ergebnis wirft ‚eine 
Reihe von Fragen auf bezüglich der Bedingungen. 
unter welchen die ersten Tage der Inbetriebnahme 
der Stücke verliefen, über die eine nähere Beob- 
achtung nicht gemacht worden war. 

In der Praxis neigt man dazu, einen Unterschied 
zu machen zwischen einzelnen Flecken und der all- 
gemeinen Korrosion, der aber durch die Theorie 
nicht gerechtfertigt ist. Findet die Korrosion auf 
einen Stück allgemein statt, so erfolgen: die Re- 
aktionen auf einer großen Anzahl sehr benachbarter 
Zentren, während die Reaktionen bei den Flecken- 
erscheinungen nur lokalisiert sind. Die Erfahrung 
lehrt, daß die Flecken in der Regel in Gegenwart 
neutraler oder alkalischer Flüssigkeiten erzeugt 


BAND 342, HEFT: 22 


werden, der allgemeine Angriff auf dem ganzen 
Stück in Gegenwart von Säuren. 


Bei der Untersuchung der Einflüsse von Fremd- 


körpern auf die Metalloberfläche wurde die Be- 
deutung der Wirkung elektro-negativer Stoffe fest- 
gestellt. Es kommt oft vor, daß die Anordnung der 
Fleckenzonen einen Anhaltspunkt für die Ent- 
stehungsursache der Korrosion gibt; dies ist 
namentlich der Fall, wenn schimmernde Oelflecken 
den Ausgangspunkt für derartige Flecken dar- 
stellen. Im Rost hat man übrigens bis zu 1,7 % Oel 
nachgewiesen. Der Einfluß des Oels ist von um so 
größerem Interesse, weil man diese Art von Flecken 
in den Kesseln, in Wasserröhren und in Behältern 
von heißem Wasser antrifft. Die übliche Erklärung 
für das Verhalten des Oeles ist, daß dieses unter 
dem Einiluß von Druck. und Wärme hydrolisiert 
wırd, wobei die das Eisen angreifenden organischen 
Säuren frei werden. Man hat dann erkannt, daß die 
Korrosion in manchen Fällen auf die Natur des mit 
dem Metall in Berührung stehenden Wassers zu- 
rückzuführen ist, z. B. bei sauren Wässern. Die 
gleiche Beobachtung wurde bei solchen Wässern 
gemacht, die gewisse Magnesium- und Ammoniak- 
salze enthalten. In melıreren Fällen trat dieselbe 


Erscheinung bei natürlichen Wässern mit Eisen- 


sazen ein. Das beste Mittel, ein nicht korro- 
dierendes Eisen zu erhalten, besteht darin, ein 
Eiseiı von solchem Reinheitsgrad zu verwenden, 
dab auf seiner Oberfläche keine Potentialunter- 
schiede erfolgen können, die eine galvanische Wir- 
kung herbeiführen könnten. Ein solcher Reinheits- 
grad läßt sich wohl im Laboratorium, aber nicht 
im industriellen Betrieb erreichen. Neuere Arbeiten 
haben nun dargelegt, daß ein Handelseisen, in das 
man 0,25% Kupfer einführte, widerstandsfähiger 
gegen saure Lösungen wurde. Anstatt sich auf ein 
reines Metall zu verlegen, hat es einen größeren 
Wert, wenn man danach forscht, durch den Zusatz 
welchen Elementes die Widerstandsfähigkeit des 
Metalls gegen Korrosion in saurer Umgebung ge- 
steigert werden kann. Erfolgt die Korrosion in 
neutraler oder in basischer Umgebung, so wird die 
Bedeutung des Metalls selbst sekundär im Ver- 
gleich zu den äußeren Umständen. Im übrigen 
kann die Mehrzahl der durch Korrosion hervor- 
gerufenen Störungen, die infolge des Fehlens augen- 
scheinlicher Ursachen rätselhaft vorkommen, durch 
eine eingehende Studie jedes einzelnen Falles er- 
klärt und bekämpft werden. (L’Usine.) 
Dr -Ing. Kalpers 


Feuerfestes Futter für den Kupolofen. Bei der 


Untersuchung der Frage über die im Kupolofen ver- 


wendeten feuerfesten Stoffe erhält man den Ein- 
druck, daß diese bisher ungenügend gelöst ist. Man 
unterscheidet‘ bekanntlich zwei Arten von Ofen- 
futter, die Steine und die Ausstampfmasse, die ent- 
weder von Hand oder mit Hilfe von Druckluft auf- 
getragen wird. Die Entscheidung über das eine 
oder andere dieser Verfahren hängt von den ört- 
lichen Bedingungen und der Beschaffenheit der ver- 
wendeten Stoffe ab. Die chemischen Vorgänge 
beim Schmelzen der Eisen-Koks-Kalkstein-Chargen 
zuzüglich der beträchtlichen mechanischen Be- 
anspruchung erfordern einen Stoff, der dieser zer- 
setzenden Wirkung widersteht. Dabei geht das 
Streben des Gießers dahin, ein Ofenfutter von mög- 
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lichst langer Lebensdauer zu erhalten. Im Kupol- 
ofen benutzt man hauptsächlich ein saures Futter; 
Versuche mit basischem Futter führten zu nicht 
befriedigenden Ergebnissen. Ohne auf die Eigen- 
schaften von basischen, neutralen und sauren 


Stoffen, wie von Magnesit, Dolomit, Zirkit, Carbo- 


rundum, Chromit, Zirkon, Ton, Silika und Ganister 
näher einzugehen, kann man mit Sicherheit an- 
nehmen, daß zum Auskleiden Steine aus feuer- 
festem Ton am besten den Anforderungen ent- 
spfechen, während zum Ausflicken Ganister all- 
gemeine Verwendung findet, der 24 Stunden vor 
seiner Auftragung zubereitet wird. Es empfiehlt 
sich, vorher alle Schlackenansätze von der Futter- 


‘oberfläche zu entfernen und diese mit einer Brühe - 


aus dem gleichen Stoff abzuwaschen. Die 
chemische Zusammensetzung der feuerfesten Stoffe 
ist keineswegs die Hauptsache, vielmehr sind für 
die Beurteilung der Steingüte das gleichmäßige 
Mahlen und Mischen der Stoffe, die Brenn- 
temperatur bei der Steinherstellung und die Ab- 
wesenheit von Sprüngen und Rissen die wichtigsten 
Punkte. Hinsichtlich des Einflusses der Schlacke 
auf das Ofenfutter wurde beobachtet, daß eine 


dünnflüssige kalkreiche Schlacke das Futter nicht 


so angreift wie eine halbflüssige oder zähflüssige. 
Natur und chemische Zusammensetzung des 
Futters erscheinen von Bedeutung für die Be- 
dingungen der Schlacke und es besteht darüber 
kein Zweifel, daß die Verschlackung und nicht die 
Feuerfestigkeit des Futters dessen Lebensdauer be- 
einflußt. Der Koksschwefel verbrennt bei Luft- 
überschuß zu SO, an den Düsen, dieses Gas zer- 


setzt sich und bildet Eisensulphide und Eisen- 


oxyde, die dann beide von dem heißen Eisen auf- 
genommen werden. Die Frage, ob Kalk sich mit 
freier Kieselsäure des Futters verbindet und die 
Einführung von Schwefel in das Metall begünstigt 
und damit die Zersetzung des Futters beschleunigt, 
konnte nicht genügend geklärt werden. Einen guten 
Anhaltspunkt für die Möglichkeit der Futter- 
abnutzung bietet die Schlackenanalyse. Von den 
in folgender Aufstellung aufgeführten Schlacken 
zeigte die Schlacke Nr. 1 die geringste Abnutzung, 
doch war die Schmelzleistung vom Standpunkte 
einer wirtschaftlichen Arbeitsweise ungünstig: 


Schlacken- Schlacke 
zusammensetzung Nr.1. Nr.2 Nr. 3 
SiO. | 45,0 48,0 53,3. 
AlO, í 5,0 5,3 6,0 
FeO 10,6 13,0 17,0 
MnO 3,3 4,5 6,0 
= CaO | 35,7 29,0 17,8 
Gebläsedruck gering mittel hoch 
Futterabnutzung gering mäßig stark 


Schlacke Nr. 2 mit einem Winddruck von 0,255 kg 
und einer Windmenge von 0,0696 m”/min bei einem 
Ofendurchmesser von 940 mm arbeitete am vorteil- 
haftesten. 

Es sind auch Versuche mit Ueberzügen für 
feuerfestes Futter unternommen worden. Derartige 
Anstriche müssen die Dichte und die mechanischen 
Eigenschaften der Futteroberfläche erhöhen und 
das Futter gegen die schneidende Wirkung der 
Flamme und das Eindringen von Schlacke schützen. 
Versuche mit der Schlacke Nr. 2, die über 0,5 % 
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Schwefel enthielt, ergaben ein Eindringen der 
Schlacke in die feuerfesten Steine, auch wenn sie 
mit feuerfestem Zement überzogen waren. Ein 
zweckmäßiger feuerfester Zement stellt ein Ge- 
misch von 66 %Alundum-Pulver und 34% Kalk 
dar.: (The Foundry Trade Journal). 
Dr -Ing. Kalpers 

120 000 000 kg Kunstöl jährlich. Im Leunawerk, 
das den. Betrieb zur Herstellung von synthetischem 
Oel aus Braunkohle aufgenommen hat, wird die 
vorläufige Gesamtlieferung auf 120 000 000 kg jähr- 
lich angegeben. Die Verflüssigung der Kohle wird 
nach einem kombinierten Kohlenverölungsver- 
fahren vorgenommen, wobei sich aus 1000 kg Roh- 
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kohle 490 kg Kohlenöle, 210 cbm Gas und 300 kg. 


Pech ergeben. Aus den Kohlenölen: werden durch 
weitere Verarbeitung 60 kg Schmier- und 80 kg 
Heizöl sowie 350 kg Treiböl gewonnen. | 
edelung des letztgenannten Produktes ergibt 200 kg 
Dieselöl und 150 kg Benzin. Die 1000 kg Oel- 
raffinate, d. i. das alle Oelstufen enthaltende Kohlen- 
öl, kosten z. Zt., wo die Anlagen hinsichtlich eigener 
Kraftversorgung noch nicht voll ausgegeben sind, 
noch 90 RM, sollen sich aber nach Vollausbau auf 
75 bis 70 RM ermäßigen.’ Der Erlös stellt sich heute 
.schon auf 140—190 RM. Die Anlagekosten für eine 
50 000 000 kg Kohlenöl erzeugende Betriebsanlage 
beträgt rd. 8000000 RM. ‘Die Rentabilität der- 
artizger Kohlen-Kunstölanlage ist demnach gesichert. 
Damit ist ein vielversprechender Anfang auf diesem 
hochbedeutsamen Gebiete gemacht. Was das be- 
deutet, ergibt sich daraus, daß Deutschland bisher 
alliährlich rd. 1150 000 t Mineralöl für 200 Millionen 
Reichsmark aus dem Ausland beziehen mußte. 
Landgraeber 
Eine bedeutsame Neuerung im Lichtpaus- 
verfahren! Vor einigen Monaten ist unter dem 
Namen „Transparol“ ein Präparat auf den Markt 
gebracht worden, dessen Eigenschaften durchaus 
geeignet sind, lichtundurchlässige und daher nicht 
pausfähige Zeichnungen, Lichtpausen, Druck- 
schriften, Bilder usw. durch Bestreichen mit dem 


Die Ver- 


Präparat vorübergehend transparent und damit 


pausfähig zu gestalten. 


Mag es sich um vergilbte oder unansehnlich 


gewordene Originale, um Bleistiftskizzen, Entwürfe 
oder Zeichnungen, um übersandte Offertlichtpausen 
oder Bilder, um Druckschriften, Katalogseiten oder 
irgendwelche sonstigen, im kaufmännisch-tech- 
nischen Verkehr üblichen Dinge handeln, stets gibt 
es in kürzester Zeit ein gut pausfähiges Original. 


4 


 Glasers Annalen. Jubiläums-Sonderheft zum 50- 
jährigen Bestehen von Glasers Annalen. 1. Juli 
‚1927. Berlin. F. C. Glaser. Preis 30 RM. 

Die „Deutsche Maschinentechnische Gesell- 
schaft“, die im Jahre 1881 unter dem Namen „Ver- 
ein deutscher Maschinen-Ingenieure* gegründet 
wurde, benutzt während der ganzen Dauer ihres 
Bestehens „Glasers Annalen“ als offizielles Ver- 
öffentlichungsorgan. In dankbarer Anerkennung für 
die während dieser langen Zeit geleisteten hervor- 
ragenden Dienste hat nun die „Deutsche Maschinen- 
technische Gesellschaft“ die Herausgabe des vor- 
liegenden Sonderheftes aus Anlaß der Feier des 
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‘beschlossen und durchgeführt. 
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l 
Man denke nur an das Zeit und damit Geld raubende 
Abzeichnen, Kopieren usw. von Objekten, an deren 
schneller Reproduktion oft mehr gelegen ist als 
an der ganz präzisen. Das ,„Transparol“ ist ein 
chemisches Präparat, unbegrenzt haltbar und nicht 
feuergefährlich. Es übt seine Wirkung, die 3—4 
Stunden andauert, augenblicklich beim Bestreichen 
des zu behandelnden Obiektes aus und verflüchtet 


nach etwa 12 bis 24 Stunden, ie nach Beschaffenheit 


des Papiers, derart gründlich, daß nicht der 
geringste Rückstand das Präparat verrät oder die 
Güte des Papiers in irgendwelcher Weise Schaden 
leidet. Es läßt sich also bedenkenlos jederzeit ver- 
wenden. Landgraeber. 


Fortschritte im deutschen Braunkohlenbergbau. 
In steigendem Maße geht man dazu über, an Stelle 
des bislang geübten Bagger- und Zugbetriebes zur 
Fortschaffung des über den Braunkohlen lagernden 
Deckgebirges, Abraumförderbrücken anzuwenden. 
Die Leitung dieser Fortschaffungsart beträgt je 
Mann und Schicht rd. 181 cbm und ist 2—3mal 
günstiger als die entsprechenden Zahlen beim alten 
Zugbetrieb. Das gleiche gilt hinsichtlich der Strom- 
kosten, Betriebsstoffe und Löhne. Die Bewegung 
des Abraums stellt sich auf rd. 9,96 Pf. pro cbm, 
während sie im gewöhnlichen Tagebau durch- 
schnittich das Dreifache ausmacht. Die erste 
Brücke dieser Art auf der Grube Plessa hatte 
bereits eine Stundenleistung von 400--500 cbm. 

Auf der Gewerkschaft „Neurath“ im rheinischen 
Braunkohlenrevier hat eine zweite derartige Brücke 
160 m Stützweite und mit einem Ausleger von 50 m 


zusammen eine Gesamtbrückenlänge von 250 m. 


In die Brücke ist hier erstmalig eine Bagger- 
einrichtung eingebaut, deren Eimer 650 | fassen. Die 
Leistung kann bis zu 800 cbm/’stdl gesteigert 
werden. Der Antriebsmotor für die Eimerkette 


‚leistet 450 PS. Eine dritte noch größere Förder- 
 brücke wird'auf der Grube „Hansa“ bei Senften- 


berg gebaut. Hier muß ein 35 m mächtiges Deck- 
gebirge fortgeräumt werden, ehe man an den Berg- 
segen gelangt. Der Hochbagger ist für 12 m Ab- 
tragsliöhe und der Tiefbagger für 23 m Baggertiefe 
vorgesehen. Die Baggereimer erhalten 675 I In- 
halt. Der Ausleger wird 70 m lang. Die Leistung 
der Anlage ist auf 1400 cbm/stdl bemessen. Die 
Höhe der aufzuschüttenden Halde beträgt 50 nı. 
Bei 20stündigem Betrieb kann die Brücke 60 000 t 
Material bewegen, entsprechend einer Leistung von 
100 Eisenbahnzügen zu 80 Achsen. Landgraeber. 


fünfzigjährigen Bestehens von „Glasers Annalen” 
In ihm wird von 
berufensten Fachleuten über neuere technische und 
wirtschaftliche Fortschritte auf dem Gebiete des 
Eisenbahnwesens eingehend berichtet. Es dürfte 
wohl kaum einen Zweig aus dem riesengroßen Ge- 
biete des Eisenbahnwesens geben. der in dem in 
ieder Beziehung Inhalt und Ausstattung — 
prachtvollen Jubiläums-Sonderheft nicht zu seinem 
Rechte gekommen wäre. 

Ueber den Inhalt der insgesamt 31 Aufsätze im 
einzelnen zu berichten, würde weit über den Rah- 
men einer Buchbesprechung hinausgehen. Einzelne 
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Abhandlungen herauszugreifen und besonders zu 
würdigen, wäre eine Ungerechtigkeit den anderen 
gegenüber, zumal auch die Auswahl selbst außer- 
ordentlich schwerfallen würde. Es sei deshalb nur 
ganz kurz in Anlehnung an die Titel auf die be- 
handelten Gebiete hingewiesen, damit auch der 
 Fernerstehende einen Ueberblick über den Inhalt 
des 332 Seiten starken Buches gewinnen kann. 


Den Anfang machen drei Aufsätze aus dem 
Lokomotivbau und -betrieb: „Bisherige Erfahrun- 
gen mit der Typisierung der Reichsbahnloko- 
motiven“; „Neue theoretische und wirtschaftliche 
Ergebnisse aus Versuchen mit Dampflokomotiven“ 
und „Ueber die Erweiterung des nutzbaren Druck- 
gefälles bei Dampflokomotiven“. 


Es folgen zwei Abhandlungen aus dem Wagen- 
bau, von denen sich die eine mit der „Deutschen 
Wagenbau-Vereinigung“, die andere mit der 
„Normung der Kleinbahnwagen‘“ beschäftigt. Die 
beiden nächsten Aufsätze befassen sich mit dem 
Austauschbau bei Lokomotiven und Wagen der 
Reichsbahn. Die Verfasser der anschließenden 
Arbeiten berichten über „Die neuere Entwickelung 
. und Verwendung der Großgüterwagen“, sowie 
über „Die neuere Entwicklung der elektrischen 
Zugbeleuchtung bei der Deutschen Reichsbahn“, 
ferner über die „Einführung von durchgehenden 
Güterzugbremsen bei den europäischen Eisenbahn- 
verwaltungen“, über „Weitere Ergebnisse. der 
Versuche für die Ermittlung des Reibungswertes 
zwischen Rad und Bremsklotz“ und über „Fort- 
schritte in der Bauart der Wagenbremsklötze“. 
Sehr bemerkenswert sind auch die Abschnitte 
„Schweißtechnik im Oberbau“, die „Fortschritte 
im Bau eiserner Brücken“ und „Neuerungen im 
Sicherungswesen der Deutschen Reichsbahn“. 


Die nächsten fünf Aufsätze beschäftigen sich 


mit dem elektrischen Betrieb auf Fern- und Stadt- 


strecken der Deutschen Reichsbahn. 

Sehr eingehend, nämlich in nicht weniger als 
fünf Abhandlungen, wird über das Werkstätten- 
wesen, die Anlage und Ausstattung der Werk- 
stätten, sowie über die Stoffwirtschaft bei der 


Deutschen Reichsbahn gesprochen. Hieran knüpfen : 
sich Arbeiten über Lager der Reichsbahnfahrzeuge, : 


über Rostschäden und Rostschutz, sowie über 
Radreifenschäden. Schließlich folgen einige Mit- 
teillungen über den Reichsbahnoberbau und seine 
Unterhaltung und über Heizungsanlagen bei Zu- 
grundelegung verschiedener Energieformen. 


Den Schluß bildet eine Abhandlung „Die Ent- 
wicklung der Deutschen Patentgesetzgebung und 
des Patentamts von 1877 bis 1927 unter besonderer 
Berücksichtigung des Eisenbahnwesens“. 


= Man sieht daraus, daß das Jubiläums-Sonder- 
heft von „Glasers Annalen“ eine einzig dastehende 
und überaus wertvolle Fundgrube für ieden ist, der 
sich über den heutigen Stand der Deutschen 
Reichsbahn von berufensten Fachleuten unter- 
“richten lassen will. Cr. 


Elektrische Temperaturmessung von G. Schu- 
bert. Mit einem Anhang über die Strahlungs- 
pyrometrie von Dr. H. Hörig und E. Hörig. 
106 Seiten mit 109 Abbildungen im Text. Hach- 
meister & Thal, Leipzig 1927. Geh. 4,80 RM. 
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Der Sonderabdruck aus der Exportzeitschrift 
„Helios“ zerfällt in zwei Teile. Im ersten Teil 
werden die Widerstandsthermometer und die Ein- 
richtungen zur Temperaturmessung, ‚die auf 
thermoelektrischen Anordnungen beruhen, be- 
sprochen. 

Der zweite Teil behandelt die Strahlungs- 


pyrometrie, bei welcher die Temperaturmessung 


auf Grund der Strahlungsgesetze ausgeführt wird. 
= Im ersten Abschnitt über die Widerstands- 
thermometer sind nach der Darstellung der physi- 
kalischen Grundlagen, Meßmethoden und Meßfehler 
eine große Reihe von praktisch ausgeführten 
Widerstandsthermometern behandelt. Anschließend 


werden die Sonderausführungen elektrischer Wider- 


standsthermometer besprochen, wie diese als Fern- 
druckmesser, Feuchtigkeitsmesser, Rauchgasprüfer 
u. a. m. verwendet werden.. 

In gleicher Weise wie dieser erste Abschnitt 


baut sich der Abschnitt über thermoelektrische 


Temperaturmessung auf. Im Anhang des Buches 
ist zunächst eine Einleitung gegeben, welche die 
Gesetze der Strahlung behandelt. Daran schließen . 
sich dann ausführlich gehaltene Abschnitte über 
Gesamtstrahlungs- und optische oder Teilstrah- 
lungspyrometer. Sehr ausführlich behandelt ist die 
Theorie des Holborn-Kurlbaumschen Pyrometers | 
und des Wanner-Pyrometers, sowie deren Ver- 
wendung zu technischen Messungen. In einem 
weiteren Kapitel sind die technischen Ausführun- _ 
gen der fabrikmäßig hergestellten Pyrometer be- 
sprochen. | ni 

Das Buch gibt eine gute Uebersicht über den 
heutigen Stand der technischen Temperatur- 
messungen. Kock. 
Die Glimmlampe, ein vielseitiges Werkzeug des 

Elektrikers von Dr. Fritz Schröter. 25 S. m. 
21 Abb. i. Text. Hachmeister & Thal, Leipzig 
1927. Geh. M. 1,75. 

Der Verfasser unternimmt es, in diesem. 
Sonderabdruck aus dem „Helios“, der Fachzeit- 
schrift für Elektrotechnik, eine gedrängte Ueber- 
sicht, unter Weglassung alles Unwesentlichen, über 
die vielseitigen Anwendungsmöglichkeiten der 
Glimmlampe zu geben. | 

Nach einem einleitenden Abschnitt über die 
physikalischen Grundlagen der Glimmlampe wer- 
den in weiteren Kapiteln die Anwendungsmöglich- 
keiten derselben in der Starkstromtechnik, in der 
Hoch- und Ueberspannungstechnik, in der 
Schwachstromtechnik, sowie die Verwendung zu 
Messungen und Demonstrationen besprochen. | 

Es erscheint dankenswert, daß der Verfasser 
eine erschöpfende Zusammenstellung der An- 
wendungsmöglichkeiten der Glimmlampe gegeben 
hat, die den Interessenten. eine schnelle Orien- 
tierung auf diesem Gebiete ermöglicht. Kov. 
Die Valenz und der Bau der Atome und Moleküle 

v. Gilbert Newton Lewis. Band 77 der ` 
„Wissenschaft“. Herausgegeben von Prof. Dr. 
Wiedemann. 200 S. m. 27 Abb., übersetzt von 
Dr. G. Wagner und Dr. H. Wolff. F. Vieweg 
& Sohn, A.-G., Braunschweig 1927. Geb. 14 RM. 

Das Buch bringt zunächst die Grundlagen der 
Atom-Theorie, indem von älteren Arbeiten aus- 
gehend unter Berücksichtigung der neueren Arbei- 
ten das Modell des Atoms entwickelt wird. ° 
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Um eine kurze Uebersicht zu geben, sei ange- 
führt, daß hierbei alles Wesentliche, u. a. die Bal- 
mersche Serienformel, die Quantentheorie, das 
Kombinationsprinzip, Jonisierungs- und Anregungs- 
spannungen, das Bohrsche Atommodell und die 
magnetischen Eigenschaften Atome kurz behandelt 
‚werden. 


Auf Grund der modernen Theorien wird dann 
eine erschöpfende Darstellung der bei chemischen 
Verbindungen auftretenden Verhältnisse gegeben 
und eine Valenztheorie unter Anwendung ' einer 
neuen Formelschreibweise entwickelt. Behandelt 
werden in weiteren Abschnitten des Buches: Die 
doppelte und dreifache Bindung, Atome mit mehr 
als vier Elektronenpaaren, - Valenz und Koordi- 
natenzahl, Verbindungen von Elementen mit 
kleinen Atomrümpfen, Elemente in positivem und 
negativem Zustand, der Ursprung der chemischen 
Affinität, eine magnetochemische Theorie und die 
Diskontinuität von physikalischen und chemischen 
Vorgängen. 

Ein gutes Literaturverzeichnis ist dem Buche 
beigegeben. Das Buch ist in seiner ganzen Anlage 
von großer Originalität der Darstellung und ent- 
hält eine Fülle von Tatsachen und theoretisch 
wichtigen Dingen, die neben dem Chemiker, für 
den das Buch eigentlich bestimmt ist, auch jedem 
naturwissenschaftlich Gebildeten reiche Anregun- 
gen im Sinne der modernen Atomlehre zu geben 
vermögen. Kock. 


. Lehrgang der Härtetechnik von Dipl.-Ing. Joh. 
Schiefer und E. Gruen. 3. verbesserte Auflage. 

. Mit 175 Textabbildungen. Berlin. Julius Springer. 
1927. 7,50 RM., geb. 8,75 RM. 
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. Das Buch ist, wie schon der Titel sagt und wie 


die Verfasser in ihrem Vorwort noch besonders 


betonen, in erster Linie als Lehrbuch gedacht, und 


zwar besonders zur Unterweisung von Kriegs- 
beschädigten, denen das Mitschreiben beim Unter- 
richt Schwierigkeiten bereitet. Ferner ist es be- 
stimmt als Unterrichtsmittel auf Werk-, Fach- und 
Fortbildungsschulen. Da das Buch vor allen 
Dingen für die Praxis vorgesehen ist, so wird auch 


‘der vorgeschrittene Härtefachmann manchen Wink 


und manche Anregung, aber auch manche Er- 
klärung für ihm unverständlich vorkommende Zu- 
fälligkeiten darin finden. 

In klarer, übersichtlicher Anordnung und leicht 
verständlicher Schreibweise enthält das Buch 
alles, was für das Verständnis der Härtetechnik 
und das Wesen der Härterei von Wichtigkeit ist 
oder damit in Zusammenhang steht. In der Ein- 
leitung werden die in Frage kommenden Grund- 
begriffe aus der Physik und Chemie kurz behandelt. 
Es folgt ein gedrängter Abriß aus der Stofikunde 
des Eisens, deni sich ein ausführlicher Abschnitt 
über die Darstellung des schmiedbaren Eisens 
anschließt. Sodann wird über die handelsüblichen 
Werkzeugstähle, ihre Einteilung und Eigenschaften 
gesprochen. Sehr wichtig sind die verschiedenen 
Prüfverfahren für Eisen. 
größeres Kapitel über die Einrichtung von Härte- 
reien werden die verschiedenen Härtevorgänge 
und Härteverfahren für die verschiedenartigen 
Werkzeuge sehr eingehend behandelt. 

Das im Inhalt, wie im Druck ausgezeichnet aus- 
gestattete Buch wird für jeden, der mit der Härte- 
technik irgend etwas zu tun hat, von großem: und 
dauerndem Werte sein. Cr. 
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"Am Donnerstag, dem 8. Dezember, 
8 Uhr, hält im Meistersaalgebäude, Köthener 


abends 


Straße 38, für unsere Mitglieder und deren Damen 
Herr Waldemar Schmidtke, Direktor des Eltern- 


bundes Groß-Berlin, einen Vortrag über: Per- 
sönlichkeitserstarkung und Redekunst. 
Der Vorstand. A. Nichterlein, 1. Ordner. 


Am 17. 


November starb der Ehrenordner unserer Gesellschaft, 


Herr Gerichtschemiker 


Dr. Paul Jeserich 


Mit seinem Heimgang haben wir einen schweren Verlust zu beklagen. 


Beinahe 25 Jahre 


hindurch führte der Verblichene die Geschäfte des ersten Ordners unserer Gesellschaft 


in gewissenhaftester und vorbildlichster Weise. 


Dank seinen geistigen Fähigkeiten und 


der reichen wissenschaftlichen Bildung, die ihn auszeichnete, wirkte er anregend und 


fördernd für unsere Interessen. 


Von streitbarer, aber gleichzeitig grader und charakterfester Natur, 


immer von 


Uneigennützigekeit und Selbstlosigkeit in seinen Handlungen bestimmt und vom ehrlichsten 
Bestreben geleitet, unsere Mitglieder aus dem Staube des Tageskampfes hinaus zu einem 
geistigen Erleben zu führen, so wird er in unserem Gedächtnis fortleben. 


Der Vorstand. A. Nichterlein 


‚1. Ordner. 


` 
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Polardiagramm des schiefen Wurfes. 


‘Von Dr. techn. Josef Kuhn, Bielitz. 


Wird ein Körper ' (materieller Punkt) mit der 
Anfangsgeschwindigkeit c unter einem Winkel + a 


gegen den Horizont geworfen, so beschreibt er . 


(wenn von anderen Bewegungsbeeinflussungen ab- 
gesehen wird) unter der Wirkung der Erdbeschleu- 
nigung g eine Bahn, deren Gleichung in bezug auf 
ein rechtwinkliges Achsensystem mit vertikal nach 
aufwärts gerichteter ÖOrdinatenachse und den 
Anfangspunkt der Bewegung als Ursprung 

PR Be en DE" 5 

x = —sin22:-x-+ —- cos’2 y 
ist. Führen wir in, diese Gleichung die Geschwin- 
digkeitshöhe 

x’ = 2a sin 22 : xF 4a cos’a - y 1). 
Transformieren wir, indem wir x = x’ + m und 


y= Fy + n setzen, so wird für m = + 2a sin® und 
n = a sin & 


c Í a an 
2p = a ein, so erhält sie die Form 


x” = — 4acos’a - y 1a). 
Die Flugbahn ist also eine Parabel mit dem Para- 
meter 2p = 4a cos’a, deren Achse der positiven 
Y-Achse entgegen gerichtet ist. | 
Für den Wurf nach aufwärts, für den 
das obere Vorzeichen gilt, erhalten wir aus Glei- 
chung 1) für y =o die Wurfweite 
x= W = 2a sin 2a 2) 


und für x en. W = a sin 2adie Wurihöhe 


2 


H = a sin’a | 3). 
Die Wurizeit ergibt sich aus der Vertikalkom- 


ponente der Bewegung: y = ct cos? - 5 e für 


y = 0 mit 
| 4 | 
T= u sin & 4). 
Alle durch die vorstehenden Formeln festgelegten 


Größen lassen sich mit Hilfe eines über dem Durch- 
messer a beschriebenen Kreises (Abb. 1), welcher 


Weiter ist: 


tikalen Wurf nach 


die X-Achse im Ursprung von oben berührt, leicht 
zeichnerisch darstellen. Wir gelangen hierdurch 
zu einem Polardiagramm, welches in einfachster 
Weise über die Verhältnisse des schiefen Wurfes 
Aufschluß gibt. 


Ziehen wir in Abb. 1 einen Polstrahl unter dem 
Elevationswinkel @, so ist die Kreissehne AM pro- 
portional der Flugzeit T; ihre Projektion auf die 
Vertikale stellt die Wurfhöhe H, ihre Horizontal- 
projektion den vierten Teil der Wurfweite W und 
die Strecke NB = a — H ein Viertel des Para- 
meters der Wurfparabel dar. 


Um dies nachzuweisen, ziehen wir MB L AM. 
Dann ist in dem Dreiecke AMB die Seite AM = 


a sin x und damit T = 2 AM oder 


c 
AM =71 a). 


AN = PM = AM sina = 'a sin æ = | (=n) . b), 

AP = NM = = AM cosa = 2a sin 22= awer (c) 
und schließlich 

BN = AB -— AN = a —H = a cos’ a? d). 

Das für den schiefen Wurf nach aufwärts so 
charakteristische Dreieck AMP, durch welches die 
zu einem bestimmten Elevationswinkel gehörige 


Wurfhöhe, Wurfweite und Wurfzeit festgelegt sind 
wollen wir als Wurfdreieck bezeichnen. 


Aus dem Polardiagramm erkennen wir unmittel- 
bar, daß die größte Wurfweite, W max = 2a, sich 


für x = 3 ergibt und daß zu ihr die Ftaghöhe 
w ae 
H=5 a gehört; ebenso, daß für «= f ‚den ver- 


aufwärts, H den 


Maximalwert a erreicht. 
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Verlängern wir PM nach oben, so ergibt sich ein 
zweiter Schnittpunkt M’ mit dem Polarkreis, zu dem 
die Sehne. AM’ und der Elevationswinkel « gehören. 
Wir erhalten also für dieselbe Basis AP = Jw ein 
zweites Wurfdreieck AM’P, dessen Winkel bei M’ 


Q, 


als Pheripheriewinkel über dem Bogen AM gleich 


u — Lg a’ ist. Daraus folgt, daß die zu kom- 


2 
plementären Winkeln gehörigen Wurfweiten gleich 
sind (Flach- und Steilwurf). Die zugehöri- 
gen Wurfhöhen H = PM und H = PM’ ergänzen 
sich, wie ein Blick auf die Abbildung zeigt, zur Ge- 
schwindigkeitshöhe a. 

Die Aufzeichnung der Flugparabeln bietet, nach- 
dem durch das Polardiagramm ihre Scheitel und 
Parameter und damit auch die Leitlinien und Brenn- 
punkte festgelegt sind, keine Schwierigkeiten und 
ist in Abb. 1 für die Elevationswinkel « und « durch- 
geführt. fa Ea 

Nach d) ergänzt sich die Wurfhöhe mit dem 
Viertelparameter, der den Abstand der Leitlinie 
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vom Scheitel bestimmt, bei allen durch A gehenden 
Parabeln zur konstanten Geschwindigkeitshöhe AB, 
daher ist die durch B gelegte Horizontale die allen 
Parabeln gemeinsame Leitlinie. Da die Parabel- 
punkte A von der Leitlinie und dem Brennpunkte 


gleichen Abstand haben, so gilt: Alle Parabeln, 


welche die aus A mit der- 
selben Anfangsgeschwin- 
digkeit c geworfenen Kör- 
per beschreiben, haben 
die im Abstande a zur 
X-Achse Parallele als ge- 
meinsame Leitlinie und 
ihre Brennpunkte liegen . 
-auf einem aus A mit dem 
Halbmesser a beschrie- 
benen Kreise. Aus der 
= Kongruenz der Dreiecke 
MNB und MSF folgt noch, 
daß sich der Brennpunkt 
auch als Schnitt des 
Strahles BM mit der 
Parabelachse: ergibt. 

Für a = o, den hori- 
zontalen Wurf, ist 
H = 0, der Viertelpara- 
meter erreicht dann den 

- Größtwert a und die 
Parabelgleichung lautet 
x = — 4a. y. 

Wird der Körper unter 
dem Winkel —a, also 
nach abwärts geworfen, 

A so muß der Polstrahl 

über A nach rückwärts verlängert werden, um 
seinen Schnittpunkt M, mit dem Polarkreise zu 
erhalten. Aber auch jetzt liefert uns das Polar- 
diagramm die zur Konstruktion der Wurfparabel 
(die zu der für den Elevationswinkel + a erhaltenen 
hinsichtlich der Y-Achse symetrisch liegt) erforder- 
Von dieser Parabel kommt aber 
beim schiefen Wurfnach abwärts, für 
den in den angegebenen Formeln das untere Vor- 
zeichen gilt, nur der unter der Horizontalen 
liegende, in der Abb. 1 voll ausgezogene, Teil in 
Betracht. i | Ä 
Zum Schlusse sei noch bemerkt, daß, wenn c 
und g gegeben sind, sich die Geschwindigkeits- 
höhe a aus diesen Werten leicht konstruieren läßt, 
was in der Abb. 1 ebenfalls ersichtlich gemacht ist. 


Das Heizkraftwerk 


in der A. E. G.-Transformatorenfabrik Oberschoeneweide. f 


Die Transformatorenfabrikation erfordert eine 
vielseitige Verwendung von Dampf zu Heiz- und 
Kochzwecken, z. B. für die Herstellung von Isolier- 
materialien, Befreiung des Transformatorenöles 
von Wasser, Trocknen von Hölzern u.a.m. | 
| Früher erzeugte man hierzu Dampf von 6 bis 

10 atm, der an der Verbrauchsstelle durch Druck- 
minderungsventile auf einen der Fabrikations- 
temperatur entsprechenden Druck gedrosselt 


wurde. Dies ist jedoch unwirtschaftlich, da zur 
Erzeugung von Dampf höherer Spannung nur ein 
verhältnismäßig geringer Mehrbedarf an Kohle 
aufzuwenden ist. Dieser Mehrbedarf spielt jedoch 
keine Rolle im Verhältnis zum Nutzen, der aus dem 
Hochdruckdampf gezogen werden kann. Man läßt 
den vom Kessel kommenden Frischdampf zuerst 
in Wärmekraftmaschinen Arbeit leisten, um ihn 
dann mit geringerer Spannung für Heizzwecke zu. 


_ BAND 342, HEFT 23. 


verwenden.. Kraftwerke, die nach diesem: Grund- 
'satze arbeiten, nennt man „Heizkraftwerke“. Je 
nach dem Standpunkte, von dem man ausgeht, 
‚wird entweder die Kraft oder die Wärme als „Ab- 
fallenergie“ gewonnen.: | 

>. In der Transformatorenfabrik der AEG. in 
‚Berlin-Oberschöneweide sind die 
für Kochzwecke benötigten Dampf- 
mengen im Sommer und Winter 
ziemlich gleich; im Winter. 
kommt hierzu noch eine etwa 
gleich große Dampfmenge für 
Raumbeheizung. Die Verhältnisse 
lagen daher für die Errichtung 
eines Heizkraftwerkes durchaus 
günstig. Ein solches nach den 
letzten technischen Errungen- 
schaften eingerichtetes Kraftwerk 
ist kürzlich dort dem Betrieb 
übergeben ‘worden. Der Dampf 
wird in zwei Kesselanlagen er- 
zeugt. Die alte, jetzt nur noch im 
Winter benutzte Anlage liefert Sma 
Dampf von 13 at und 280°. Die Wer 
neuerrichtete Anlage . Bild 1) Simi 
arbeitet mit 33 at Betriebsdruck 
und 415° Dampftemperatur. Die 
Kessel der neuen Anlage haben 
AEG-Kohlenstaubfeuerung, 


ı Der Dampf wird zunächst in einer Dampi- 
turbine zur Stromerzeugung ausgenutzt. Da für 
Koch- und Heizzwecke Dampf von 2 bis 10 at er- 
forderlich ist, wurde ` eine zweigehäusige AEG- 
. Anzapf-Gegendruckturbine gewählt, d. h. also ein 


Aggregat, dem an einer Stelle Dampf von ent- 


sprechender Spannung entnommen werden kann, 
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Bild 2. Kohlenmahlanlage, Außenansicht. 


während der die Maschine vollständig durch- 
strömende Dampf nicht, wie sonst üblich, in einem 
Kondensator niedergeschlagen wird, sondern eben- 
falls mit niedriger Spannung in das Heiznetz ge- 
langt. Der Dampf von 33 at wird im ersten Ge- 
häuse auf 12 at entspannt; hier wird dann ein Teil 
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des Dampfes entnommen („angezapft“) und zu den 
Fabrikationsstätten geleitet. Der Rest arbeitet 
noch im zweiten Gehäuse der Turbine, wird hier 
auf 2 at entspannt und dann teils zur Fabrikation, 
teils zu Heizzwecken verwendet. Die Dampf- 
turbine, die mit 7000 Umdrehungen in der Minute 
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Bild 1. Heizkraftwerk. Außenansicht. 


läuft, ist über ein Zahnradvorgelege mit einem 
Drehstromgenerator gekuppelt, der eine Höchst- 
leistung von 1450 kW bei 3000 Umdrehungen in der 
Minute hat. Der erzeugte Strom dient zum Antrieb 
der Fabrikationsmaschinen. Im Winter kann ein 
etwa auftretender Stromüberschuß an das Kabel- 
werk Oberspree der AEG abgegeben werden. Die 
| | Anlage ist an das ‚Netz der 
Berliner Städtischen Elektrizitäts- 
werke (Bewag) angeschlossen, 
aus dem ständig ein Teil des 
Strombedarfes gedeckt wird. 


Durch die  Kohlenentlade- 
anlage wird die Kohle teils aus 
Schiffen, teils aus Eisenbahn- 
wagen entladen und auf dem 
Lagerplatz gespeichert bzw. in 
die Rohkohlenbunker gefüllt. Die 
Leistung der Entladeanlage be- 
trägt 25 t in der Stunde. In 
der Kohlen-Aufbereitungsanlage 
(Bild 2) wird die Kohle zunächst 
in einem Rauchgastrockner ge- 
trocknet, hierauf von zwei 
Ringwalzenmühlen ge- 
mahlen (Bild 3), durch Druckluft 
auf die nötige Feinheit gesichtet 
und als gebrauchsfertiger Staub 
dem Kohlenstaubbunker zu- 
geführt. Aus diesem entnehmen 
zwei Kohlenstaubpumpen den Staub und fördern 
ihn durch eine 125 m lange Rohrleitung nach den 
Kohlenstaubbunkern im Kesselhaus (Bild 4). Zwei 
stehende AEG-Luftpresser erzeugen die für den 
Betrieb der Kohlenstaubpumpen erforderliche 
Druckluft. 


A 
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Das neue Kesselhaus enthält zwei Sektional- 
Schrägrohrkessel von je 250 qm Heizfläche mit 
33 at Betriebsdruck bei 415° Dampftemperatur mit 
Economisern und Saugzuganlagen. Eine Speise- 
wasser-Aufbereitungsanlage (Bild 5), Kesselspeise- 
pumpen und eine Anlage zur Verteilung des 
Dampfes auf die verschiedenen Verbraucher ver- 
vollständigen die Anlage. 


lun der Schaltanlage wird die von dem Turbo- 
Generator erzeugte elektrische Energie nach 


Bild 3. Mahlaggregat in der Kohlenmahlanlage. 


Parallelschaltung des Generators mit dem Bewag- 
netz auf die verschiedenen Fabrikationsnetze ver- . r 
teilt. | E 
So wird im Heizkraftwerk die elektrische 
Energie als „Abfallstrom“ erzeugt, womit wesent- 
liche Ersparnisse erzielt werden. Hierzu kommt 
noch, daß durch die bei Kohlenstaubfeuerung mög- 
liche Verwendung minderwertiger Kohle eine Den men E ANEN SN 
weitere Verbilligung der Dampf- und Krafterzeu- (EEE a R 
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zung eintritt. Cr. bild >. Verdampfermaum in der Wasseraulbereitungs-Anlage. 


Hundert Jahre Brom. 


Die Verwendung von Brom und seine Er- dert sind. Sie sind alle in dem neugebildeten 
zeugung hat in der Neuzeit erhebliche Bedeutung Bromsyndikat vereinigt. Die größte Erzeugung 
erlangt. Brom gehört zu den wichtigeren Er- weist der Salzdetfurth - Westeregeln - Aschers- 
zeugnissen der Kaliindustrie. Seine fabrikmäßige leben-Konzern auf, der mit 25 % am Ver- 
Herstellung gelangte erst durch diese Industrie zu kauf des Syndikats beteiligt ist. Es folgen 
ihrer heutigen Blüte. In Deutschland bestehen 12 alsdann er Wintershall- Konzern mit . einer 
3romfabriken, die Chlorkaliumfabriken angeglie- Quote von 11%. Burbach-Konzern mit 10,75 %, 
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Solvay-Werke mit 8,75 %, Anhaltische Sałz- 
werke, mit 8,0 %, Preussag mit 7,5 %, Neu- 
staßfurt-Friedrichshall mit 6,75 %, Hallesche Kali- 
werke mit 6,75% und Conow mit 45%. Diese 
Zahlen sind die Beteiligungsziffern für 1925. 


Die Bedeutung des Broms wird noch dadurch 
erhöht, daß das neuerfundene sog. „Antiklopf- 
mittel“ für Automobile als Hauptbestandteil Brom 
enthält. In Amerika werden hierfür neuerdings 
größere Mengen verbraucht, um das Schlagen 
des Motores zu verhüten. Weiter findet Brom 
Verwendung in der Photographie zur Herstellung 
von Trockenplatten, Bromsilberpapieren, photo- 
graphischen Präparaten sowie als Verzögerer. In 
der analytischen Chemie wird es wegen seiner 
.bequemeren Handhabung und besseren Wirkung 
gegenüber dem Chlor bevorzugt. In der Mineral- 
analyse dient es zum Aufschließen von Chrom- 
eisenstein, zur Trennung von Nickel, Kobalt u. a. 
m., Zinnfolie und Phosphorbronze. Bei der Gold- 
extraktion kommt Bromcyan in Anwendung. 
Große Mengen verbraucht die Farbstoffindustrie 
für Teerfarben sowie für verschiedene Farbstoffe 
anstelle von Jod. Eosinfarbstoff ist reich an Brom. 
Zur Herstellung von Berliner Blau- und bei der 


 Permanganatfabrikation wird es wegen seiner 
Oxidationsfähigkeit angewandt. Auch als. Des- 
infektionsmitte in Form von Bromkieselgur 


kommt es in Frage. 4 gr Brom genügen, um 1 cbm 
Raum zu desinfizieren. In der Arznei hat es sich 
als Antiseptikum bei Wundbehandlung sowie zum 
Einpinseln als sehr wertvoll erwiesen. 


Brom ist eine dunkelbraunrote, schwere, 
ätzend wirkende Flüssigkeit von stehendem Ge- 
ruch. In festem Zustande (es erstarrt bei — 7,3’ C) 
zeigt es bleigraue, graphitähnliche Farbe. Ob- 
wohl es bereits von Liebig beobachtet aber nicht 
erkannt worden war, wurde es vor hundert Jah- 
ren 1826 von‘ Balard, chemischem Präparator an 
der Akademie Montpellier, im Wasser des Mittel- 
meeres entdeckt. Balard hat es damals „Murid“ 
genannt. | 
den Vorschlag machten, ihm den Natnen Brom zu 
geben, erklärte er sich damit einverstanden. Im 
Meerwasser ist es in Form von Magnesiumpromid 
. enthalten... Das Tote Meer weist in 1000 g 37 g 
Brom auf. Im: mittleren Meerwasser sind rund 
0,06 % enthalten. Im Kriege hat Amerika ver- 
sucht, Bromfabriken zur Darstellung aus Meer- 
wasser zu errichten. Erst neuerdings hat man 
dort ein Schiff ausgerüstet, das in der Nähe des 
Golfstromes die Gewinnung von Brom aus See- 
wasser betreiben soll. Für die Verlegung 'des 
Betriebes auf die hohe See war ausschlaggebend, 
daß der Bromgehalt dort verhältnismäßig höher 
ist, als im küstennahen Wasser. Auch das 
Problem der Abwasserbeseitigung war maß- 
gebend für die Erstellung einer schwimmenden 
Bromfabrik. Dieses Ereignis ist einzigartig, so- 
wohl in der Geschichte der chemischen Industrie 
als auch in der der Schiffahrt. Früher, seit 1846 
stellte man in Amerika Brom aus Salzsolen der 
Salinen in Ohio, Michigan, West-Virginia und 
Pennsylvanien her. Die dortigen Solen enthal- 
ten zwei bis fünf Prozent. In jenem Gebiete 
kommt außerdem Brom: als Bromargyrit, Mikro- 


doch die deutschen Kalisalzlager. 
. diesem wichtigen Stoff ist nur geringen Schwan- 


‚statt: 
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bromit und Embolit vor. Auch in Steinkohlen ist 

es vielenorts in Spuren anzutreffen. | 
Die reichsten Bromquellen der Welt sind je- 

Ihr Gehalt an 


kungen unterworfen. In den Zentren der Salz- 
becken wird er durchwegs etwas größer gefunden 
als in den Randgebieten. In der Kieseritregion ist 
er stellenweise etwas höher als im eigentlichen 
Carnallit, dem Hauptlieferanten für Brom. Der 
Bromgehalt der im Carnallitbetrieb anfallenden 
Endlaugen wurde bereits frühzeitig erkannt. Er 
bildet ein Endglied des Stammbaumzweiges im 
Fabrikationsprozeß der Kaliindustrie. Schon im 
Jahre 1865, also vier Jahre nach Eröffnung der 
ersten Chlorkaliumfabrik, stellte es Frank im 
Großbetriebe her. Brom wird durch Chlor aus 
seinen Verbindungen freigemacht. Als Rohmate- 
rial dient, wie gesagt, heute vornehmlich Car- 
nallit, der als Rohcarnallit 0,15 bis 0,25 % enthält. 
Mengenmäßig geht fast alles Brom der Chlor- 
kaliumfabriken in die Endlaugen über, die durch- 
schnittlich 0,2 bis 0,3% aufweisen. Durch Ein- 
leiten von Chlor in bromhaltige Lösungen findet 
ein Energieaustausch nach folgender Gleichung 
Mg Br: + Cl = Mg Cls +Br,. Bei der 
ersten Apparatur von Frank, die periodisch ar- 
beitete, lieferte jede Charge 2 bis 2,5 kg: Brom. 


_ Durchschnittlich wurden hierbei nur 0,1% der in 


der Endlauge vorhandenen Mengen gewonnen. 
Rationell war demnach das Verfahren nicht. Mit 
der Zeit wurde die Leistungsfähigkeit infolge der 
Bedeutung, die Brom gewann, immer mehr ver- 
vollkommnet. Der sogenannte Chlorierungsturn 
war der erste ‚kontinuierlich arbeitende Apparat. 
Anfangs dieses Jahrhunderts kamen zwei neue 
Verfahren, das von Wünsche-Sauerbrey und das 
von Kubierschky in Anwendung, wodurch die 
Bromausbeute auf 90 bis 95 % gesteigert werden 
konnte. Die Herstellung von Brom durch Elek- 
trolyse der Endlaugen konnte sich nicht durch- 
setzen. N a 
Da Rohbrom 1—4% Chlor und andere uner- 
wünschte Bestandteile enthält und deswegen 
höchst selten im Handel verlangt wird, muß es 
noch einer Raffinierung unterzogen werden. Ent- 
weder muß'die Handelsware technisch rein, d. h. 
garantiert chlorfrei sein, oder es darf höchstens 
mit einem Chlorgehalt von 0,3% verkauft wer- 
den. Die Entchlorung geschah einst durch Schüt- 
ten mit Bromkalium oder Bromeisenlösung, 
später nahm man die Reinigung durch Redestilla- `° 
tion mittels Eisenbromid oder Calciumbromid vor. . 
Die Solvay-Werke destillieren Rohbrom ohne 
Anwendung von Bromverbindungen durch lang- 


same und vorsichtige Temperaturerhöhung inner- 


halb eines ‚gewissen Zeitraumes bis annähernd 
59 Grad C. Das ist fast bis zum Siedepunkt des 
reinen Broms, der bei 60 bis 61°C liegt. 

Aus 6000 dz normalen Carnallits können bei 
einer wirtschaftlichen Ausbeute rund 350 kg 
flüssigen Broms gewonnen werden. Diese Menge 
entspricht etwa einer täglichen Leistung.. Ein 
großer Teil des in der Kaliindustrie gewonnenen 
Broms wird als Bromeisen Fe, Br, mit einem Ge- 
halt von nicht mehr als 0,5 % Chlor in Holzfässern 
verpackt, in den Handel gebracht. Die Ware ent- 
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hält 65—70 % Brom, Mit Ausnahme des „Brom- 
salzes“ zur Extrahierung von Golderzen befaßt 
sich die Kaliindustrie: im allgemeinen nicht mit der 
Weiterverarbeitung von Bromeisen. Diese ge- 
schieht vornehmlich in Fabriken chemischer 
Präparate. Bromeisen bildet dort das Ausgangs- 
material für Brom-Kalium, -Natrium und -Am- 
monium. In den Handel gelangt Brom in stark- 
wandigen Flaschen. Bei Auslandsendungen werden 
diese in Kisten mit Kieselgur eingebettet, damit 
beim Auslaufen einer zerbrochenen Flasche der 
Inhalt von der Infusorienerde aufgesaugt wird. 
Das Hauptabsatzgebiet ist das Ausland, England 
und Frankreich und besonders Amerika. 

Was nun die Brompreise betrifft, so dürfte 
wohl kaum ein anderes Erzeugnis seit seiner Ent- 
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deckung einen ähnlichen Preissturz auizuweisen 
haben wie Brom. Anfangs kostete ein Kilogramm 
fast 100 Mark. Nach Erstellung der ersten deut- 
schen Bromfabrik im Jahre 1565, die nur 750 kg 
jährlich herstellte, nach zwei Jahren aber schon 
die zehnfache Menge lieferte, sank der Preis um 
mehr als die Hälfte. Er stellte sich 1867 auf 40 
bis 45 Mark. und nicht lange danach auf 12 Mark. 
Infolge Ueberproduktion nach dem Jahre 1870 fiel 
er von 3,60 Mark auf 1,20 Mark. Zeitweise waren 
infolge Uneinigkeit der Produzenten sogar Preis- 
stürze bis auf 50 Pf. zu verzeichnen. Seit 1909 ist 
eine Erhöhung der Preise eingetreten, die kurz 
vor dem Kriege nach einer Verständigung unter 
den Erzeugern bis auf etwa 3 Mark pro Kilo an- 


stiegen. Laudgraeber. 
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Krait- und Wärmeprobleme in der Gießerei. Die 
wirtschaftliche Verteilung von Kraft und Wärme 
stellt nicht allein eine privatwirtschaftliche, sondern 


auch eine volkswirtschaftliche Notwendigkeit dar. 


Es ist dabei erforderlich, die Fertigung bei jeder 
ihrer verschiedenen Stufen zu überwachen, die 
einzelnen Abteilungen der Betriebe mit ihren Ein- 
richtungen in Vergleich zu ziehen, Werke der 
gleichen Art miteinander zu vergleichen, den Kraft- 
und Wärmeverbrauch bei den einzelnen Er- 
zeugungsphasen zu bestimmen und die Ersparnisse 
festzusetzen, die durch Verbesserungen zu er- 
reichen sind. Bestimmte Richtlinien über Wärme- 
ersparnisse in der Gießerei können allgemein nicht 
ohne weiteres erteilt werden, da die Arbeits- 
bedingungen und die Betriebsverhältnisse überall 
verschieden sind. Vielmehr ist es notwendig, diese 
Kraftkontrollen diesen verschiedenen Bedingungen 
anzupassen und sie planmäßig zu entwickeln. Die 
Einschätzung des Kupolofenkokses nach seinem 
Wert und Preis ist keine mechanische Aufgabe, 
sondern es sind alle Umstände, die sich auf die 
Schmelzung beziehen, zu berücksichtigen (Wärme- 
verluste, Kalksteinzuschlag, Schlacke,. Löhne). In 
vielen Gießereiöfen ergibt sich stets ein beträcht- 
licher Anteil an unverbranntem Koks und verkokter 
Kohle, deren Verwertung einschließlich der Wieder- 
gewinnung von Eisen und anderen Metallen von 
wirtschaftlicher Bedeutung ist. Die. Versuche 


“ Heicmanas ergaben folgende Werte nach den 
Sankey-Diagrammen: 
Versuche 

Verlust durch Reduktion A B C 

von CO, zu CO. 42,5% 280% 240% 
Verlust in den Abgasen 179% 123% 94% 
Verschiedene Verluste 

(Strahlung usw.) 16,2% 19,8% 19,2% 
Eisenschmelzwärme 205% 358% 42,3% 
Schlackenwärme 29% 36% 45% 
Spezifischer Koks - Ver- 

brauch 23,0% 139% 105% 


Heizwert des Kokses 6800 WE. 

Große Verluste entstehen durch unvollständige 
Verbrennung des Kokses im Verhältnis zum Kohlen- 
oxyd. Durch Einstellung des Gebläsewindes er- 


\ 


K 


f l ET: CO, 62 
hielt man ein Verbrennungsverhältnis von CO = 38 
Es war aber nicht möglich, eine weitere Ver- 
minderung bei den vorhandenen Oefen zu er- 
reichen, dagegen konnte wohl durch Aenderung der 
Koksverbrauch auf 10,5 % heruntergedrückt wer- 
den. Die eingeführte Luftmenge war dabei nicht 
mehr weit vom theoretischen Betrag entfernt, 
während die Temperatur der Abzugsgase 150 bis 
300° betrug. Zwecks Erleichterung der Ofen- 
kontrolle im gewöhnlichen Betrieb waren die Oefen 
mit Dauermeßeinrichtungen zur Messung von Luft- 
menge und -druck sowie Duplex-Mono-Apparaten 
ausgerüstet. In 4 Jahren ist durch einfache Mittel 
eine Verminderung des spezifischen Koks-Ver- 
brauches bis auf 60 % erreicht worden. Die durch- 


geführten Messungen haben nicht allein dazu bei- 


getragen, die Betriebsausgaben zu verringern, son- 
dern sie geben auch Aufschlüsse über die Betriebs- 


führung der Oefen und Richtlinien für den Bau 
neuer Oefen. i 
Der Wirkungsgrad bei einem elektrischen ⁄-t- 


Detroit-Ofen zum Schmelzen von Bronze (54,5 %: 
Kupfer, 40 % Zink, 1% Aluminium, 4.5 % Mangan) 
betrug 54,5%. Die Verluste beim gewöhnlichen 
Ofenbetrieb bilden eine konstante Größe und sind: 
eine lineare Funktion der Zeit. Meistens ist es 
möglich, die Verluste und damit den Kraftverbrauch 
je t flüssigen Metalls zu verringern, wobei aller- 
dings die untere Grenze bei einem bestimmten Ofen 
mit einer bestimmten elektrischen Ausrüstung und’ 
bei einer bestimmten Arbeitsweise durch die 
metallurgischen Bedingungen gegeben ist, die nicht 
überschritten werden kann. Bei dem aufgeführten: 
Ofen betrugen die' Verluste durch Kühlung der: 
Elektrodenhalter 2,8%, die durch Strahlung und 
Verdampfung des Metalls 35,6 % ung die im Eisen 
und Kupfer der Transformatoren 7,1 %. Messungen ' 
an elektrischen 6 -t- Heroik -Eindenbers« Offen‘ 
mögen als Beispiel dienen, auf welche Weise Er-' 
sparnisse durch andere Verfahren verwirklicht 
wurden. Die beiden Oefen von älterer Bauart be- 
saßen Transformatoren von 900/1000 kVA, deren 
Höchstbelastung 720 kW/st betrug. Bei einer 
Schmelzcharge von 5000 kg belief sich der durch- 
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schnittliche Stromverbrauch auf 2760 kW/st, wobei 
3% Stunden zum Ueberführen der Charge in den 
flüssigen Zustand nötig waren. 
Kraftverbrauch zum Schmelzen beträgt 350 kW/st. 
je t und dieser Verbrauch würde dem tatsächlichen 
Stromverbrauch entsprechen, wenn es möglich 
wäre, die ganze Charge sogleich zu schmelzen. 
Wird nun der Kraftverbrauch entsprechend der 
Schmelzdauer graphisch eingetragen, so wird diese 
Verbrauchskurve die Abhängigkeit von der Zeit 
zeigen und in Form einer geraden Linie steigen. 
Es ist deutlich bewiesen, daß bei kurzer Schmelz- 
dauer der Durchschnittsverbrauch geringer wird, 
wenn die Verluste vermindert werden; durch die 
Wahl eines stärkeren Transformators kann man 
dies erreichen. Die Ausführung elektrischer Oefen 
ist daher auch nach dieser Richtung hin erfolgt und 
man hat dabei folgende Größen gewählt: 


f.einen 3-t-Ofen einen Transformator v. 1200 KVA, 
fieinen 6-t-Ofen einen Transformator v. 1800 kVA, 
f.einen 15-t-Ofen einen Transformator v. 6000 kVA. 
Unter Berücksichtigung des Umstandes, daß eine 
Anzahl von veränderlichen Umständen den Kraft- 
verbrauch beeinflussen, wurden diese nach und 
nach ausgeschaltet. Es wurde bestätigt, daß durch 
Verkürzung der Schmelzperiode um 1 Stunde der 
Stromverbrauch um 10 %, bei Verkürzung auf die 
. Hälfte um 20 % vermindert wurde. Für einen durch- 
-schnittlichen Verbrauch von 720 kW/st je t betrug 

die Verminderung im Stromverbrauch für das ganze 
Verfahren 14,5%. (The Foundry Trade Journal.) 

Dı.-Ine. K Ipers. 

Ueber Auminiumguß in Dauerformen. Der Guß 

in Dauerformen stellt eines der bemerkens- 
wertesten Probleme für das Aluminium dar; weder 
in der Messing- noch in der Eisengießerei läßt sich 
dieser Arbeitsvorgang mit einer solchen Leichtig- 
keit durchführen wie beim Aluminiumguß. In 
dieser Tatsache findet daher auch die besondere 
Verbreitung des Aluminium-Dauerformgusses in 
den verschiedenen Industriezweigen ihre Erklä- 
rung. Was zunächst die für die verschiedenen 
Dauerform-Verfahren in Frage kommenden Legie- 
rungen anbetrifft, so sind diese in England, wo 
bekanntlich der Dauerformguß eine besondere 
Stelle einnimmt, durch die Bestimmungen des 
Normenausschusses der britischen Industrie genau 
festgelegt, und zwar handelt es sich dabei um 


folgende Legierungen: 


Bezeichnung Zusammensetzung Höchstzulässige Verunreinigungen 

Ei’en Silisium Blei Zink 

3L 11 6—8% Kupfer 08 07 01 0l — 
* bis zu 1% Zinn 


Rest Aluminium 


2L 8 11—13% Kupfer 0,8 0,7 0,1 0,1 e 
Rest Aluminium 
2L 5 125—145% Zink 08 0,7 0,1 — — 


2,5—3 % Kupfer 
Rest Aluminium 
L 24 3,5—4,5% Kupfer 0,8 0,7 0,1 0.1 0,1 
1,8—2,3 % Nickel 
1.2—1 7 % Mag- 
nesium 
Rest Aluminium 
Mindest-Fesligkcitseige nscna ren durchschniltl Festigkeitseigenschaflen 


ZerneißBfesrtiokeit Dehnung Zerreiftes irkeit Dehnung 
3L 11 142 3 17,3—20,5 4—6 
2L 8 142 — 17,3—18,9 1—2 
21:8 17,3 3 22 —252 6—10 
L 24 gegossen 17,3 — 17,3—20 5 1—2 
— 3—6 


vergütet — 26,8—34,7 


Der theoretische. 


Zinn 
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Die Arbeitsweise nach dem Cothias-Verfahren 
gestaltet sich folgendermaßen: | 


Eine genau bestimmte Menge des Metalles wird 
in die Form gegossen, die die äußeren Abmessun- 
gen des verlangten Stückes aufweist. Dann wird 
ein Kolben mit den Umrissen des inneren Teiles 
des Gußstückes, der gleichsam die Rolle des 
Kernes übernimmt, unmittelbar in die Form unter 
Druck hineingebracht. Das Metall wird unter 
diesem beträchtlichen Druck gezwungen, eine 
Stelle zwischen Form. und Kolben-Kern ein- 
zunehmen und bis in die feinsten Ecken und Winkel 
der Form einzudringen. Es wird dann fest und 
stellt nach Zurücknahme des Kolbens ein sauberes 
Gußstück von dichtem Gefüge dar. Dieses Ver- 
fahren unterscheidet sich von dem gewöhnlichen 
Arbeiten in Dauerformen und von dem Schleuder- 
guß dadurch, daß das Metall durch direkte Ver- 
bindung mit dem den Druck ausübenden Körper 
gezwungen wird, die Abmessungen einer bestimm- 
ten Form genau anzunehmen. Das Ergebnis ist 
auch ein Guß mit einem Genauigkeitsgrad, der 
entweder nur eine geringe oder überhaupt keine 
Bearbeitung erfordert. Nach dem Cothias-Ver- 
fahren wird eine große Menge genauer und schöner 
Gußstücke von hohler Innenform erzeugt; es ist 
daher auch nur auf else hohle Stücke 
beschränkt. 


Unter den Abschnitt Sn fallen die zahl- 


‘reichen Patente, die die Anwendung von Druck zur 


Einführung des Metalles in die Form vorsehen. Der 


wesentliche Unterschied hier ist, daß kein Teil der 


Form bewegt wird, um diesen Druckzustand zu- 
stande zu bringen. Die-Form selbst wird mit dem 
eingelegten Kern fertig gemacht, genau wie beim 
gewöhnlichen Verfahren, nur wird der Eigendruck 
beim Gießen stark gesteigert.. Es ergibt sich dar- 
aus, daß dieses Verfahren in viel zahlreicheren 
Fällen Anwendung finden kann als der gewöhnliche 
Dauerformguß. Bei den älteren Spritzguß- 
verfahren erfolgte der auf das ‘Metall auszuübende 
Druck durch einen Kolben; dieser Grundsatz ist 
vor allem bei Stücken aus Zink- und Zinn- 
Legierungen mit Erfolg entwickelt worden. Da- 
gegen bestand beim Aluminium die Schwierigkeit, 
einen geeigneten Stoff für den Kolben zu finden, 
der dem Einfluß des geschmolzenen Aluminiums 
unter Druck widerstände. Man ist daher immer 
mehr von dem Metallkolben abgewichen und zur 
Druckluft übergegangen. Man läßt dabei Luft 
unter starken Druck auf das geschmolzene Metall 
so einwirken, daß dieses schnell in die Form ein- 
tritt und erstarrt. Die Kerne werden heraus- 
gezogen, die Eingüsse entfernt, die Form geöffnet 
und die Gußstücke herausgestoßen, dies alles durch 
Druckluft, Dampf oder hydraulischen Druck. Auf 
dieselbe Weise werden Form und Kern wieder 
zusammengesetzt, und zwar entweder durch einige 
wenige Hebelbewegungen oder mehr oder weniger 
selbsttätig. Das Spritzgußverfahren ist vor allem 
in Amerika stark verbreitet worden, wo die Kunst 
einer Massenerzeugung von Stücken genauer Ab- 
messungen ausgedehnte Anwendungsgebiete gefun- 
den hat. Das Höchstgewicht für Aluminium-Spritz- 
gußstücke sollte 2% kg nicht übersteigen, die 
Wandstärke mindestens 2 bis 3 mm betragen. Es 
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l 
ist aber soviel über die besondere Genauigkeit des 
Spritzgusses gesagt und geschrieben worden, daß 
es andererseits angebracht erscheint, vor Ueber- 
treibungen zu warnen. Gewiß ist es Tatsache, 
daß viele Millionen von Spritzgußstücken aus 
‘Aluminium mit einem Genauigkeitsgrad erzeugt 
werden, der bei gewöhnlichem Guß unerreichbar 


ist. Auf der anderen Seite wird aber dem Nachteil 


der Entstehung von Hohlräumen nicht genügend 
Rechnung getragen, wobei ferner die vor sich 
gehende Schwindung dazu neigt, die verschiedenen 
Querschnitte eines verwickelten Stückes zu ver- 
ändern und Verziehungen hervorzurufen. Das 
Verfahren hat demnach seine Grenze wie jedes 
andere auch. Es kann daher auch niemals den 
gewöhnlichen Guß ganz verdrängen. Bei gewöhn- 
lichem Guß können die entsprechenden Metall- und 
Formentemperaturen, dann die Gießgeschwindig- 
keit und die Gießrichtung so eingestellt werden, 
daß das Stück mehr oder weniger schnell unter 
Nachfüllen der Form erstarrt. Dann haben in 
gewöhnlichen Dauerformen die Gase in der Form 
genügend Zeit, sich nach der Oberfläche durch- 
zuarbeiten und zu entweichen, ein Umstand, der 
beim Spritzguß zu seinem Nachteil nicht gegeben 
ist. Trotzdem ist der Spritzguß so verbreitet, daß 
die Tonnenmenge einer oder zweier großen 
amerikanischen Werke diejenige der nach dem 
gewöhnlichen Verfahren erzeugten von ganz Eng- 
land erreicht. Beide Verfahren, das gewöhnliche 
Dauerformverfahren und der Spritzguß, haben ihr 
Anwendungsgebiet: für große und schwierige 
Stücke der gewöhnliche Guß, für die Massen- 
fertigung von kleinem Guß der Spritzguß. (The 
Foundry Trade Journal.) Dr-'ng Kalpers. 


Ueber die Entfernung des Eisens in Kupfer- und 
Nickelsteinen. Die Bildungswärmen der Oxyde 
Cu:0, NiO und FeO betragen 40,08 bzw. 57,9 bzw. 
65,7 Kalorien. Die Oxydation des Eisens entwickelt 
also mehr als die anderthalbfache derienigen des 
Kupfers. Unter diesen Umständen nimmt man oft 
an, daß während der Enteisenung des Kupfers im 
Konverter die Oxydation des Kupfers nur nach 
vollständiger Beseitigung des Eisens erfolgen kann. 
Da aber die Schlacke aus dem Konverter stets 
Kupfer enthält, erklärt man seine Anwesenheit 
durch das mechanische Mitreisen von Steinkügel- 
chen in die nicht genügend flüssige Schlacke. Bei 
den Versuchen von Bogitch wurden Kupfer- und 
Nickelsteine in pulverförmigem Zustande in An- 
wesenheit von Natriumsulfat und Sand reduziert 
und geschmolzen, wobei das Sulfat als Oxydations- 
mittel diente. Die Versuche führten zu folgenden 
Feststellungen: Kupfer und Nickel werden bei der 
Enteisenung oxydiert und zwar in dem Verhältnis. 
in dem die Entfernung des Eisens vorgeschritten 
ist. Dies steht auch im Einklang mit dem Massen- 
wirkungsgesetz. Wenn auch die Oxydation des 
Nickels mehr Wärme: entwickelt als die des Kup- 
fers, so sind die Oxydationsverluste in den 
Schlacken beim Nickel-Stein doch schwächer wäh- 
rend fast der ganzen Dauer der Enteisenung. Diese 
Erscheinung ist auf den großen 
zwischen den Zersetzungswärmen von Kuprosulfid 
und Nickelsulfid zurückzuführen. Weiter wurde 
nachgewiesen, daß, je saurer die Schlacke ist, umso 
mehr die Verluste durch Mitreißen steigen, doch 
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ändern sich dabei die Verluste durch Oxydation 


MO und Cu,O) nicht 
FeO FeO l 


aufgestellten Kurven ist es möglich, die Wirkung 
der Enteisenung, d. h. das Verhältnis des vom 
Eisen befreiten Metalles zu dem Ausgangsstoff an- 
nähernd zu berechnen. 


(Verhältnisse Auf Grund der 


Er.-Ing. Kalpers. 


Eine neue Agglomerieranlage in der Tschecho- 
Slowakei. Die Agglomerieranlage für Feinerze zu 
Trinek (Tschecho-Slowakei) arbeitet nach dem 
Drehrohrofen-Prinzip und ist für eine große Lei- 
stung vorgesehen Gegenwärtig sind zwei Oefen 
von je 200 Tonnen Tagesleistung im Betrieb, wäh- 
rend die Jahreserzeugung nach Angliederung eines 
dritten in Aussicht genommenen Ofens 200000 t 
erreichen dürfte. Bei dem Bau der Anlage ging 
man von dem Gedanken aus, sowohl eine möglichst 
vollkommene selbsttätige Betriebsweise als auch 
die Verwendung eines minderwertigen Brenn- 
stoffes, wie von Koksstaub, zu ermöglichen. Das 
zu behandelnde Erz besteht in der Hauptsache aus 
geröstetem Feinerz, schwedischem Konzentrat und 


Pyrit. Die Drehgeschwindigkeit der Oefen von 
47 m Länge und 2,40 m Durchmesser, die mit 
Schamottesteinen ausgefüttert sind. beträgt eine 


halbe Umdrehung je Minute. Die Heizung der 
Oefen (Erbauer F. L. Schmidt & Co., Kopenhagen) 
wird durch einen Brenner für staubfreie Brenn- 
stoffe gesichert und man gibt ein Gemisch von 
gleichen Anteilen Koksstaub und Feinkohle auf. Das 
Entladen der Koksstaub- und Kohlenwagen erfolgt 
selbsttätig nach dem Saugverfahren von Seck, 
Dresden. Hinsichtlich der wirtschaftlichen Ergeb- 
nisse werden dieser Anlage folgende Vorteile nach- 
gerühmt: 


1. selbsttätiges Arbeiten. Alle Arbeitsvorgänge 
erfolgen mechanisch, so daß an Arbeitskräften nur 
benötigt werden zwei Mann bei den Brennern, je 
ein Mann zum Füllen der Erztrichter, zur Ver- 
teilung. der Erze, bei der Brennstoffaufbereitung, 
zur Verteilung der Brennstoffe, zur Förderung des 
Agglomerates und drei Mann zum Einschmieren. 
insgesamt also zehn Mann je Schicht; 


2. ein geringer Selbstkostenpreis. Der Brenn- 
stoffverbrauch zu Trinek macht 90—100 kg je t 


Agglomerat aus, der Kraftbedarf rund 10 kWst 
einschließlich der Brennstoffaufbereitung. Die Aus- 
gabe für Löhne ist, wie oben ausgeführt, ziemlich 


eingeschränkt, da zur Erzeugung von 200 t Agglo- 
merat in 24 Stunden 3X10, also 30 Mann beschäftigt 
werden; dann gestattet die Verwendung von 
Koksstaub niedrige Brennstoffpreise, nur sind die 
Aufbereitungskosten ziemlich hoch; 


3. ein günstiges Verhalten des Agglomerates im 
Hochofen. Die äußere Form des Agglomerates ent- 
spricht der Nuß- bis Faustdicke. Mechanisch ver- 
hält sich das Agglomerat im Hochofen einwandfrei, 
während man in chemischer Hinsicht den Einwand 
einer schweren Reduzierbarkeit durch die Gase 
erhob. Diese Ansicht ist aber zu Trinek widerlegt 
worden. Das Agglomerat erfordert vielmehr einen 
nur geringen Koksverbrauch im Hoclıofen, wie aus 
der folgenden Uebersicht für die a 1923, 1924 
und 1925 zu ersehen ist: 


t 


BAND 342, HEFT 23 


1923 1924 1925 

Roheisenerzeugung in 

Tonnen 
durch agglomerierte Erze 

eingeführtes Eisen in % 368 . 32,7 31,8 
Koksverbrauch 

je 1 t Roheisen in kg ` 831,2 :825 803 3 
Wenn man berücksichtigt, daß das Agglomerieren 
von Erz den Hauptzweck verfolgt, die Oberflächen 
der Erzkörner weich zu machen und sie unter dem 
Einfluß einer ununterbrochenen Mischung mitein- 
ander in Verbindung zu bringen, ohne eine Schmel- 
zung hervorzurufen, so besteht kein Grund zu der 
Annahme, ein derartiges Erzeugnis wäre weniger 
durchlässig für Gase als ein natürliches Erz. (Revue 
de Metallurgie). Dr.-Ing. Kalpers. 


Georg Schmidt t. Einer unserer ältesten Mit- 
arbeiter ist am 19. November aus dem Leben ge- 
schieden, der Direktor Georg Schmidt im Werner- 
werke von Siemens & Halske A.-G. Erst 61 Jahre 
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alt und noch vor kurzem in voller Rüstigkeit tätig, 


ist er einer schnell fortschreitenden Krankheit er- 
legen. 

Der Verstorbene war nach Besuch der Ge- 
werbeschule in Dresden zur praktischen Ausbildung 
in eine mechanische Werkstatt eingetreten und von 


dort 1886 als Mechaniker zu Siemens & Halske ge- 
gangen. Hier wurde er durch seinen Eifer und 


seine Begabung bald der Gehilfe von Karl Frischen, 
der sich damals der Entwicklung des Telephon- 
wesens widmete. Damit gelangte Georg Schmidt 
auf die seinen Anlagen ganz entsprechende Bahn. 


in die Abteilung für Telegraphie. Er ist mit dieser 


ältesten Abteilung im Hause S. & H. allmählich ge- 


„wachsen und stand schon geraume Zeit als Direktor 


an ihrer Spitze. 

Georg Schmidt beherrschte das ganze Gebiet 
des Fernmeldewesens und bekundete frühzeitig ein 
großes Geschick im Entwerfen und Durchbilden des 
Telegraphengerätes. Mit demselben Eifer widmete 
er sich später aber auch den geschäftlichen An- 
forderungen seiner Stellung. Der Liebe zu seinem 
Berufe entsprach seine Neigung zum Belehren. 
Ganz abgesehen von den vielen schwierigeren tech- 
nischen Schriftsätzen für Betrieb und Verhand- 
lungen, die er gern selbst verfaßte, trat er mit 


‚einer größeren Reihe von schriftstellerischen Bei- - 


trägen an die Oeffentlichkeit, die sich außer durch 
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die treffende Sprache auch durch die eigenartigen 
anschaulichen Skizzen auszeichneten, mit denen er 
die Arbeitsweise der verwickeltsten Geräte ver- 
ständlich zu machen wußte. Auch drei umfang- 
reiche Werke über sein Arbeitsgebiet gab er her- 
aus. Endlich fand er noch Zeit, einen Lehrauftrag 
an der Artillerie- und Ingenieurschule, der späteren 


Militärtechnischen Akademie zu übernehmen, und 
seine Lehrbegabung fand gerade hier ihr dank- 
barstes Feld. 
= Unsere Zeitschrift erhielt früher manche Bei- 
träge von Georg Schmidt, den letzten über den 
Siemens-Schnelltelegraphen 1920. Später mit zu- 
nehmender Trennung der Sonderzweige von ein- 
ander mußte er seine Mitarbeit andern Zeitschriften 
zuwenden, er blieb der unsrigen aber immer teil- 
nehmend gesinnt und seinen Rat hat er uns nicht 
vorenthalten. | 

Mit Georg Schmidt ist ein hervorragender Tech- 
niker vorzeitig dahingegangen, der an der glänzen- 
den Entwicklung des Schwachstroms einen erheb- 
lichen Anteil hatte. Er wird in seinem großen 
Wirkungskreise unvergessen bleiben. 


i Die Schriftleitung. 
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Fachkunde für Maschinenbauerklassen an gewerb- 
lichen Berufsschulen. (Heft 2 der „Lehrmittel für 
gewerbliche Berufsschulen“) I. Teil: Roh- 
stoffkunde von K. Uhrmann und F. Schuth. 
6. Aufl. B. G. Teubner, Leipzig-Berlin. 1927. 
Kart. 1,80 RM. 

Da das Heft vor allen Dingen für die Schüler 
von Fachschulen bestimmt ist, denen es aus 
Gründen der Zeitersparnis die Niederschrift wäh- 
rend der Unterrichtsstunden ersetzen soll, ist es 
in einem leicht verständlichen, flüssigen Tone ver- 
faßt. Zur Ergänzung und Belebung des textlichen 
Teiles, sowie zur Veranschaulichung und besseren 


' Erklärung der behandelten Stoffe, Apparate, Vor- 


richtungen und Vorgänge tragen die zahlreichen 


eingefügten Abbildungen in hervorragender Weise 
bei. Gegenüber den früheren Auflagen hat das vor- 
liegende Heft, um es auch in Autoschlosserklassen 
verwenden zu können, durch Hinzufügung der Ab- 
schnitte: SpritzgußB, Gummi und Guttapercha, 
Asbest und flüssige Brennstoffe eine bemerkens- 
werte Erweiterung erfahren. 

Im übrigen werden alle Werkstoffe behandelt, 
mit denen der angehende Maschinenbauer in seinem 


späteren Berufe in Berührung kommen wird. Den 


größten Raum nehmen natürlich Eisen und Stahl, 
ihre Gewinnung, Erzeugung und Verarbeitung ein. 
Dabei sind die neuesten Verfahren, namentlich auch 
die verschiedenen Schweißverfahren, besonders 
berücksichtigt. Anschließend werden die Metalle 
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und Legierungen besprochen. Die sehr wichtige 
Materialprüfung wird in einem besonderen Ab- 
schnitte erläutert, ebenso, wie auch die Schmier- 
und die Schleifmittel. 
sind auch die Abschnitte, die sich mit den festen, 
flüssigen und gasförmigen Brennstoffen beschäf- 
tigen. 

Haben schon die früheren Auflagen bei allen be- 
teiligten Stellen den ungeteilten Anklang gefunden, 
so wird dies bei der vorliegenden 6. Auflage in 
vielleicht noch höherem Maße der Fall sein. Cr. 


Buchstabenrechnen für Metallarbeiterklassen an 
gewerblichen Berufsschulen und verwandten 
Fachschulen der Maschinenindustrie (Heft 5 der 
„Lehrmittel für gewerbliche Berufsschulen“) 
von Prof. Dr. S. Jakobi und Arnold Schlie. 
3. Aufl. B.G. 1 nonien in Leipzig und Berlin. 1927. 
Kart. 1,60 RM. 

Das Buch, Bs eine kürzere Bearbeitung des an 


Maschinenbau- und Handwerkerschulen eingeführ- 


ten Lehrbuches der gleichen Verfasser darstellt, 
bringt den Gedanken der Vereinheitlichung des 
Unterrichts an gewerblichen Schulen einen erheb- 
lichen Schritt vorwärts. Abgestimmt ist der ge- 
samte Inhalt auf den Grundgedanken: den tech- 
nischen Schulen technisches Rechnen. So sind denn 
von der ersten bis zur letzten Seite neben den 
reinen Uebungsaufgaben geeignete Beispiele aus 


der Geschäftskunde, aus der Geometrie, Naturlehre 


und Mechanik, sowie aus dem Maschinenbau ver- 
wendet worden. Ganz besonders tritt dies im Ab- 
schnitt 12 „Tabellenrechnen“ in die Erscheinung, 
auf das beim Unterricht ein viel größerer Wert ge- 
legt werden müßte, als bisher vielfach geschehen. 

Jeder Abschnitt setzt sich zusammen aus einer 
belehrenden Einleitung, die auch für häusliche 


Wiederholungen durch den Schüler geeignet ist, 


und einer Anzahl von Aufgaben. 

In dem sehr sorgfältig zusammengestellten 
Buche ist alles enthalten, was der Schüler für seine 
Fortbildung während des Besuchs der Berufs- bzw. 
Fachschule als Vorbereitung für seine spätere 
praktische Tätigkeit braucht. Cr. 


Fachkunde für Maschinenbauerklassen an gewerb- 
lichen Berufsschulen. (Heft 3 der „Lehrmittel für 
gewerbliche Berufsschulen“) I. Teil: Ar- 
beitskunde. Von Otto Stolzenberg. 5. Aufl. 
B. G. Teubner, Leipzig und Berlin. 1927. Kart. 

2,40 RM. 

Das Buch bildet die Fortsetzung der im gleichen 
Verlage erschienenen „Rolıstoffkunde“ in der Reihe 
der „Lehrmittel für gewerbliche Berufsschulen“. 
Seine Bestimmung ist daher die gleiche, wie beim 
eben erwähnten Heft, und dementsprechend Zu- 
sammenstellung des Inhaltes und Schreibart. 

Im vorliegenden Hefte, das sich im Text von 
der vorhergehenden Auflage nur unwesentlich 
unterscheidet, ist in sehr erheblichem Umfange von 
der leicht verständlichen Sprache der Zeichnungen 
und Abbildungen Gebrauch gemacht worden. So 
enthält das 122 Seiten starke Heft insgesamt 395 
Abbildungen, von denen eine ganze Anzahl als Er- 
satz für veraltete frühere erstmalig an dieser Stelle 
erscheinen. Auf die theoretischen Erklärungen 
wurde nur soweit eingegangen, wie zum Verständ- 
nis des Stoffes unbedingt notwendig ist. Im wesent- 
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lichen soll das Heft Winke aus der Praxis für die 
Praxis geben. 

Im einzelnen beschäftigt sich das Buch in der 
Einleitung mit dem Messen und den Meßwerk- 
zeugen, sowie mit dem Anreißen und den dazu not- 
wendigen Geräten, Werkzeugen und Vorrichtun- 
gen. Der Hauptteil des Inhaltes wird ausgefüllt 
von Ausführungen über die verschiedenen Ver- 
fahren der Metallbearbeitung, während zum Schluß 
die Zusammenstellungsarbeiten kurz besprochen 
werden. 


Auch die vorliegende 5. Auflage des in Text 
und Ausstattung vorzüglichen Buches verdient 
mindestens die gleiche Anerkennung und Ver- 


breitung, wie ihre Vorgängerinnen sie gefunden 
haben. Cr. 


Fachkunde für Maschinenbauerklassen an gewerb- 
lichen Berufsschulen. (Heft 4 der ..Lehrmittel für 
gewerbliche Berufsschulen“.) Teil Ill: Kraft- 


maschinen, Hebemaschinen und: 
Pumpen. Von K. Uhrmann und F. Schuth. 
5. Aufl. B. G. Teubner, Leipzig und Berlin. 1927. 
Kart. 1,80 RM. z 
Das vorliegende Heft bildet den letzten Ab- 


schnitt der dreiteiligen „Fachkunde für Maschinen- 
bauerklassen“. Es ist in der Hauptsache ein un- 
veränderter Abdruck der letzten Auflage und hat, 
dieser gegenüber nur dadurch eine Erweiterung er- 
fahren, als ein Abschnitt über den Automobilmotor 
neu aufgenommen wurde. Im übrigen enthält das 
Buch, das ja in erster Linie als Lehrbuch dienen 
soll, alles, was. für den Unterricht über Kraft- 
maschinen notwendig ist. 


Nachdem in der Einleitung zunächst die Grund- 
begriffe Kraft, Arbeit und Leistung kurz erörtert 
wurden, werden die verschiedenen Arten von. 
Dampfkesseln nebst den zugehörigen Feuerungen 
eingehend besprochen. Es folgt ein ausführliches 
Kapitel über Dampfmaschinen und Dampfturbinen. 
Anschließend werden die verschiedenen Arten von 
Verbrennungsmotoren behandelt: die Gas-. Diesel- 
und Automobilmotoren. Den Schluß bilden die 
Dynamomaschine und der Elektromotor. Als Ab- 
schluß des ersten Teiles dienen Ausführungen über 
Antriebe und Antriebsmittel. Der zweite Teil be- 
schäftigt sich mit den Hebezeugen, während der 
dritte und Schlußteil den Pumpen gewidmet ist. 


Das beste Urteil über den Wert der früheren 
Auflagen des Buches gibt deren außerordentliche 
Verbreitung und schneller Absatz. Die neue 
5. Auflage dürfte ihnen in keiner Beziehung nach- 
stehen. Cr. 


Rechenbuch für Maschinenbauerklasäät an gewerb- 
lichen Berufsschulen (Heft 1 der „Lehrmittel für 
gewerbliche Berufsschulen“) vonK. Uhrmann und 
F. Schuth. 6. Aufl. B. G. Teubner, Leipzig-Berlin . 
1927. Kart. 2 RM. 


Das zum Gebrauch durch die Schüler bestimmte 
Buch enthält unter Ausschaltung alles Zwecklosen 
und Nebensächlichen den notwendigen Rechenstoff 
für alle Stufen der gewerblichen Berufsschule. 
Rechenübungen, die das praktische Leben nicht 
verlangt, sind grundsätzlich vermieden worden. 
Die einleitenden Aufgaben enthalten den Stoff aus 
den oberen Klassen der Volksschulen und bilden 
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daher ein vorzügliches Anknüpfungs- und Wieder- 


holungsmittel. Die Kostenberechnung wurde nur 
so weit durchgeführt, wie notwendig ist, um den 
Industriearbeiter aufzuklären über die Grundzüge 
der Preisbildung und ihm zu zeigen, daß der Unter- 
© schied zwischen Materialkosten, Löhnen und Ver- 
kaufspreis keineswegs etwa nur Gewinn ist. 
Gerade diese Aufklärungsarbeit, die sich die Ver- 
fasser vorgenommen haben, ist außerordentlich zu 
begrüßen. ‚Ueberhaupt hat die vorliegende Auflage 
gegenüber den früheren durch die Abschnitte: Auf- 
gaben aus der Volkswirtschaft und Aufgaben aus 
der Mechanik eine sehr begrüßens- und dankens- 
werte Erweiterung erfahren. Das Buchstaben- 
rechnen ist in dem vorliegenden Buche nicht be- 
rücksichtigt worden. 


Dem mit vieler Mühe und Sorgfalt zusammen- 
gestellten ausgezeichneten Buche ist zu wünschen, 
daß es die weiteste Verbreitung und eifrigste Be- 
nutzung findet. Ä Cr. 


Der Behälterbau. Ein Handbuch für die Berech-. 


nung und Ausführung eiserner Flüssigkeits- und 
Gasbehälter von Ernst Broschat. Teil I, Kon- 
struktionselemente. Leipzig. Otto Spamer. 1926. 
Brosch. 7,50 RM. 


Es ist eine jedem Behälterkonstrukteur aus- 
reichend bekannte Tatsache, daß auf seinem 
Sondergebiete die bisher vorhandene Literatur 
nahezu vollständig versagt. Er ist daher gezwun- 
gen, sich die erforderlichen theoretischen Behelie 
aus den Fachzeitschriften mühsam zusammen- 


zusuchen und praktische Erfahrungen selbst zu. 


sammeln. Es wurde bei der Bearbeitung des 
Stoffes die Form des Handbuches gewählt, um so- 
wohl dem geübten Fachmann, als auch dem Ferner- 
stehenden einigermaßen gerecht zu werden. In 
der Hauptsache soll das Werk allerdings bei einem 
fortschreitenden, systematischen Aufbau der 
Materie ein Nachschlagebuch für den Fachmann 
sein. Durch den systematischen Aufbau der not- 
'wendigen Theorie, sowie durch die Niederlegung 
- reicher, in langjähriger Praxis gesammelter Er- 
fahrungen ist das Werk auch als Lehrbuch für die 
Kreise bestimmt und geeignet, die sich über dieses 
Sondergebiet des Eisenbaues unterrichten wollen. 
Das Interessengebiet des. Buches ist durch den 
Titel festgelegt; es sind jedoch auch Apparate mit 
aufgenommen worden, die im wesentlichen als Be- 
hälter aufzufassen sind, wie Kocher, Destillier- 
blasen und dergl. Alles diesen Sonderzweig des 
Eisenbaues Betreffende ist ausführlicher behandelt, 
dagegen sind die allgemeinen Regeln der Statik und 
Festigkeitslehre nur. wo es notwendig schien, kurz 
in Erinnerung gebracht. Ein großer Teil der An- 
gaben ist durch Beispiele erläutert, im übrigen ist 
von der Sprache der Zeichnungen weitgehender 
‚Gebrauch gemacht worden. Eine große Anzahl von 
Zahlentafeln vervollständigen den Inhalt. 


Das. vollständige Werk umfaßt 6 Teile. Im vor- 


liegenden ersten Teile sind folgende Konstruktions- 


elemente behandelt: Werkstoffe, Gütevorschriften, 
Bleche, Formeisen, gepreßte Böden und Deckel, 
Rohre, Absperrvorrichtungen, Niete und Niet- 
verbindungen, Schrauben und Schraubenverbin- 
dungen, Dichtungen. Anstrich. Cr. 


"beruhen die diesbezügl. 
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Siliziumstahl als Baustahl und Stahlformguß. Von 
Dipl.Ing. von Kerpely. 41 Seiten mit 47 
Abbildungen und 7 Zahlentafeln. 1927. Wilh. 
Knapp, Halle. Geh. 2,80 M., geb. 3,90 M. = 


Eine zusammenhängende Darstellung über den 
Siliziumstahl in Buchform gab es bisher nicht, viel- 
mehr beziehen sich die bisherigen Veröffenlichun- ' 
gen auf Zeitschriftenaufsätze. Die Arbeit des be- 
kannten Stahlwerkes von Kerpely, ein zusammen- 
fassendes Bild von Siliziumstahl als Baustahl zu 
geben und durch Vergleich mit den sonst ver- 
wendeten Baustählen St. 37 und St. 38 die tech- 
nischen und . wirtschaftlichen Vorteile dieses 
neuchı Baustahles hervorzuheben, dürfte eine Lücke 
im Schrifttum auszufüllen berufen sein. Im Gegen- 
satz zu den bekannten Zeitschriftenaufsätzen hat 
Verfasser es in seiner Schrift vorgezogen, das 


Thema kritisch und unparteiisch zu behandeln. Die 


vorhandenen Untersuchungsergebnisse verschiede- 
ner Forschungsinstitute : werden wiedergegeben 
und eigene Anschauungen über die dabei auf- 
tretenden Fragen entwickelt. Wenn man bedenkt. 
daß durch die Erhöhung der zulässigen Spannungen 
beim Siliziumstahl eine namhafte Gewichtserspar- 
nis bei Brücken- und Hochbaukonstruktionen zu 
erwarten sein wird, so dürfte die Bedeutung dieses 
Gebietes ohne weiteres hervorgehen. Es liegt da- 
her im Interesse der stahlerzeugenden und stahl- | 
verbrauchenden Industrie, wenn sie sich soweit 
wie möglich im klaren über das Problem des Sili- 
zium-Baustahles befindet. Einen guten Wegweiser 
hierzu bietet das Heftchen des Verfassers, das 
allen interessierten Kreisen einer eingehenden 
Durchsicht empfohlen werden kann. K. 


Die Kupierraifination von Dr.-Ing. Waehlert. (Band 
2 der Folge „Die Metallhuettenpraxis in Ein- 
zeldarstellungen); Wilhelm Knapp, Halle (Saale) 
1927. Brosch. RM. 9.60, geb. 11.40. 


Der Verfasser hat sich nach seinen eigenen An- 
gaben in dem vorliegenden Buche die Aufgabe ge- 
stellt, vor allen Dingen all das zu bringen, was er 
als Anfänger gern selbst gewußt hätte und was er 


‘sich im Laufe seiner praktischen Tätigkeit erst 


später aus eigenen Erfahrungen mühsam erwerben 
mußte. Er erleichtert auf diese Weise den Stu- 
dierenden ihr Studium und den Anfängern im Be- 
triebe ihre Einführung in diesen. Auf die theore- 


tischen Grundlagen des Raffinationsprozesses ist 


nur in recht beschränktem Umfange eingegangen 
worden. Ein Ersatz für das Fehlende ist denjenigen, 
die sich eingehender mit diesen Fragen beschäftigen 
wollen, durch ein ausgezeichnetes Literaturver- 
zeichnis geboten. 

Auch eines der interessantesten Gebiete, nämlich 
die wechselseitige Abhängigkeit zwischen Kupfer-, 
Sauerstoff, Polgasen und Verunreinigungen und im 


 Zusammenhange damit ihre Auswirkung auf die 


Kristallisationsvorgänge, Gußoberfläche und Güte 
des Raffinadekupfers wird besprochen. Freilich 
Erklärungen einstweilen 
lediglich auf Betriebserfahrungen und -beobachtun- 
gen, da die nach dieser Richtung angestellten Ver- 
suche bis jetzt noch zu keinem abschließenden Ur- 
teil geführt haben. 

Im übrigen enthält das ausgezeichnete Buch 
alles, was mit der Kupferraffination zusammen- 
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hängt. Auf die sich mit den Rohstoffen beschäf- 
tigende Einleitung folgen eingehendere Ausführun- 
gen über die zur Verwendung kommenden Oefen. 
Den Hauptteil nimmt selbstverständlich der Raffi- 
nationsprozeß selbst ein. Er gliedert sich in vier 
Unterteile, die sich mit folgenden Einzelheiten be- 
fassen: Allgemeine Gesichtspunkte für das Arbeits- 
verfahren, die physikalisch-chemischen Vorgänge, 
- Erzeugnisse der Raffination und ihre Eigenschaften 
in Abhängigkeit von der chemischen Zusammen- 
setzung und neuere Vorschläge zur Verbesserung 
des Raffinationsverfahrens. Ganz besonderer Wert 
ist dabei gelegt auf das Verhalten der einzelnen 
Verunreinigungen und ihre Einflüsse auf die Er- 
zeugnisse. Angefügt sind noch Abhandlungen über 
das Gießverfahren, über Schlackenschmelzen im 
Kupolofen, über Gesamtanlagen und zum Schluß 
über die Gestehungskosten. 


Der Wert des Inhaltes dieses jedem Fachmann, 
aber auch jedem anderen, der sich für die Kupfer- 
raffination interessiert, hochwillkommenen Buches 
wird. wesentlich erhöht durch die vorzüglich aus- 
gewählten Abbildungen und die beigegebenen 
Zahlentafeln. 


- Es wäre zu begrüßen, wenn in einer Neuauflage 
die angekündigten, bzw. angedeuteten Ergänzungen 
eingeführt würden, denn bei dem ausgesprochenen 
Mangel an einer zusammfassenden Literatur auf 
diesem Gebiete dürfte das vorliegende Werk mit 
Freuden begrüßt werden und daher voraussichtlich 


auch bald vergriffen sein. Cr. _ 


Tatsachen und Zahlen aus der Kraftfahrzeug- 
Industrie 1927. Herausgegeben vom Reichsver- 
band der Automobilindustrie E. V. Berlin W 8. 
Unter den Linden 12/13. : RM. 9,75. 


Mit diesem zum ersten Male vorgelegten Hand- 
buch übergab der Reichsverband der Automobil- 
industrie der Oeffentlichkeit eine Zusammenstel- 
lung der statistischen Erhebungen, die bisher hin- 
sichtlich der Kraftfahrzeug- und deren Zubehör- 
industrie, sowie des Kraftfahrzeugverkehrs ge- 
macht worden sind. Das Büchlein will der Praxis 
dienen. Es richtet sich an alle an der Kraftfahr- 
zeugindustrie interessierten Kreise und vermittelt 
durch Zahlentafeln und Aufstellungen 
hebungen und Untersuchungen, die der Reichsver- 


band der Automobilindustrie vorgenommen hat, 


und die durch amtliche Mitteilungen, wie sie bisher 
verstreut in den Veröffentlichungen des Statisti- 
schen Reichsamtes, so in den Zeitschriften „Wirt- 
schaft und Statistik“, „Statistik des Deutschen 
Reiches“, in den „Statistischen Jahrbüchern“ usw. 
gesucht werden mußten. Gerade dadurch, daß nun 
mit diesem kleinen Handbuch eine außerordentlich 
gute Uebersicht gegeben worden ist, wird dem 
Interessierten die in vielen Fällen überaus zeit- 
raubende Arbeit des Nachschlagens und mühsamen 
Zusammtragens erspart. Der Inhalt ist nach einem 
alphabetischen Stichwort-Verzeichnis übersichtlich 
geordnet. Es ist beabsichtigt, das Büchlein in jedem 
Jahre ergänzt und erweitert neu herauszugeben. 


Aus dem Inhalt sei kurz hervorgehoben, daß 
insbesondere folgende Kapitel behandelt werden: 
Erzeugung der deutschen Kraftfalırzeug- und der 
deutschen Bereifungsindustrie; Bestand an Kraft- 
fahrzeugen in Deutschland; Reifen-. Kraftstoff- und 


: Tectrn’k 


jene Er- 
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Oelverbrauch in der Kraftialırzeugindustrie 1926; 
Bestand an Fahrrädern und an Zugtieren in 
Deutschland; Welterzeugung an Kraftfahrzeugen; 
Die Kraftfahrzeugproduktion Nordamerikas 1904 
bis 1925. Weltbestand an Personen- und Lastkraft- 
wagen; der deutsche Außenhandel in 
zeugen; Zollsätze für Kraitfalırzeuge in Deutsch- 
land; Steuern; durchschnittiliche Lebensdauer der 
Kraftfahrzeuge. Cr. 
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Kino - Projektionslampen und Umformer. 


Von Oberingenicur: F. A. Foerster, Berlin. 


Während in der Proiektionstechnik, insbeson- 
dere in den Projektionsapparaten für diaskopische 
. oder episkopische Projektion, ferner im Heimkino, 
im Schul- oder Wanderkino, in Vortragsmaschinen 
an Stelle der elektrischen Bogenlampen aucl 


Abb. 1. 


Spezialelühlampen als Lichtquelle Verwendung 
finden, ist in den Kinotheatern doch noch ganz all- 
gemein die Bogenlampe die gebräuchliche Projek- 
tions-Lichtquelle. Sie findet hier entweder als 


Normal- und als Winkelbogenlampe mit Kondensor 


oder aber als Spiegelbogenlampe Anwendung. 


Nach den bisherigen Erfahrungen hat sich die 
Wechselstrombogenlampe als Kino-Proiektions- 
lichtquelle in der Praxis nicht bewährt. Es ist des- 
halb grundsätzlich daran festzuhalten, für diese 
Zwecke Gleichstrombogenlampen zu verwenden. 


die bei vorhandenem Wechselstromnetz über kleinc 


Umformer betrieben werden müssen, auf die wir 
weiter unten zurückkommen. 

In Abb. 1 ist eine Kino-Spiegelbogenlampe 
neuesten Typs dargestellt, deren Ueberlegenheit in 
der Kinoproiektionstechnik gegenüber den Normal- 


und Winkelbogenlampen mit Kondensor sich in der 


Praxis glänzend bewährt hat. 


In neuerer Zeit hat sich neben der Kino-Spiegel- 
bogenlampe aber auch die Kino-Spiegelglühlampe 
weitere Anwendungsgebiete erobert. 

Die moderne Beleuchtungsoptik der Kino- 
maschine stellt an die zu Projektionszwecken zu 

verwendenden Lichtquellen in allererster Linie die 


_ um etwa 25 bis 30% 


Kino - Spiegelglüh-‘ 


Forderung geringster Abmessungen des Leucht- 


systems der Lampen. Die Leuchtfäden der nor- 
malen Glühlampen von 110 und 220 Volt sind viel 
zu lang, als daß sie sich auf einen so kleinen Raum, 
wie für Projiektionszwecke erforderlich, unter- 
bringen ließen, um mit Hilfe der Spiegeloptik eine 
befriedigende Kinoprojektion auf größere Bild- 
breiten zu erzielen. Erst die systematische Ver- 


kleinerung des Leuchtkörpers der Lampe und da- - 


mit Hand in Hand die Schaffung niedervoltiger 
Glühlampen für entsprechend hohe Stromstärken 


führten hier zu weiteren. Erfolgen. : In Abb. 2 ist 


eine der bisher gebräuchlichen Kino-Spiegelglüh- 
lampen für 600 Watt (15 Volt, 40 Amp.) dargestellt. 


: Der sehr klein dimensionierte Leuchtkörper erfüllt 


hier in Verbindung mit einer Spiegeloptik die Be- 
dingungen, die der Kinoprojiektor erfordert. 


Eine weitere Verbesserung hat die in Abb. 2 
veranschaulichte Kino-Spiegelglühlampe durcli den 
Einbau eines kleinen Hilfsspiegels in die Lampe 
selbst erfahren 
(vergl. Abb. 3), wo- 
durch die Leistung 


gegenüber der bis- z 
herigen normalen BR 


lampe erhöht wurde. 
Das von der Glüh- 
lampe nach vorn 
ausgestrahlte Licht 
wird — was in Abb. 
4 schematisch an- 
gedeutet ist — von 
dem in der Glüh- 
lampe befindlichen 
Hilfsspiegel aufge- 
fangen und auf den 
größeren Schein- N 
werferspiegel der a RLR _e 
Projektionslampe E e a , 
geworfen. Durch 
diese Verbesserung Abb. 2. 

hat das Anwendungsgebiet der Glühlampe in 
der Kinoprojektionstechnik ohne Frage eine 
erhebliche Erweiterung erfahren. Es ist an- 
zunehmen, daß kleinere und mittlere Kino- 
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theater die Glühlampe, wo sie ausreichend er- 
scheint, an Stelle der Bogenlampe bevorzugen wer- 
den, besonders auch da, wo für die Einrichtung 
eines neuen kleinen Kinotheaters zum Betriebe der 
Projiektionslampe Wechselstrom aus dem’ zustän- 
digen öffentlichen Elektrizitätswerke geliefert wird. 


Abb. 3. 


“ weil hier der teuere Umformer entfällt. Die Lei- 
stung der Glühlampen ist von der Stromart absolut 
unabhängige. Erforderlich ist nur die richtige 
Lampenspannung von 15 Volt, die bei Wechsel- 
strom durch einen kleinen Spezial-Reguliertrans- 
formator aus der Netzspannung transformiert wird. 
Bei einer Trans- 
formatorleistung von 
600 Watt und einer 
Sekundärstromstärke 
von 40 Amp. werden bei 
110 Volt Netzspannung 
: etwa 7 Amp., bei 220 
- Volt Netzspannung nur 

etwa 3,5 Amp. auf der 
Primärseite an Strom aus dem 
Leitungsnetz entnommen. Gute 
Spezial-Transformatoren haben 
einen Wirkungsgrad von etwa 
90%. Zur Kontrolle der Strom- 
stärke ist zweckmäßig ein Strommesser zu ver- 
wenden. Wenn aber aus dem vorhandenen öffent- 
lichen Elektrizitätswerk Gleichstrom zur Verfügung 
steht, wird man aus wirtschaftlichen Gründen wie 
bei der Kino-Gleichstrombogenlampe einen kleinen 
Umformer verwenden müssen. Die Kino-Spiegel- 
bogenlampe könnte bei Gleichstrom zwar auch in 
einfachster Weise mit Hilfe von Widerständen an- 
geschlossen werden. Wirtschaftlicher ist indessen, 


Abb. 4. 


Abb. 5. 


wähnt bleibe, daß 


eine Leitung ge- 


Leitung 
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einen Gleichstrom-Gleichstrom-Einankerumformer 
oder einen Motorgenerator in Sparschaltung anzu- 
wenden, durch den die vorhandene Netzspannung 
auf die für den Betrieb der Kinolampe günstigsten 
Werte herabgesetzt wird. 

Bei Motorgeneratoren in Sparschaltung Abb, 5 
werden die Stromwender (häufig noch Kommuta- 


richtig 


Abb. 6. 


toren genannt) von Motor (M) und Generator (D) 
hintereinander geschaltet, wobei das Sekundärnetz 
am Generatoranker liegt. Der Strom im Sekundär- 
netz ist gleich der Summe von Motor und Gene- 
ratorstrom, so daß der Stromwender des Gene- 


=: rators nur den Unterschied zwischen dem sekun- | 


dären und dem primären Netzstrom zu führen 
braucht. Es braucht also nur eine Leistung von 
(e, —e-) X i, umgeformt werden. Bei gewöhnlicher 


=. Schaltung, bei welcher der Motorstromwender an 


der vollen Primärspannung tegt, muß die ganze 
Leistung i,Xe, umgeformt werden. Die Sparschal- 
tung gestattet die Verwendung kleinerer Aus- 
führungen bei gleicher Drehzahl. Da außerdem 
auch der Wirkungsgrad sich verbessert, stellen sich 
Anlage- und Betriebskosten bei Sparschaltung 
günstiger als bei gewöhnlicher Schaltung. Diese 
Vorteile der Sparschaltung sind um so wesentlicher, 
je weniger die Primär- und Sekundärspannung von- 
einander abweichen, ie kleiner also e,—e, wird. 
Beträgt erstere mehr als das Achtfache der Sekun- 
därspannung, so ist der Vorteil der SDATSCHaNUGE 
unter Umständen 
unwesentlich. 
Nicht  uner- 


bei Zweileiter- 
netzen, bei denen 


diese 
in das 
sekundäre Netz 
weitergeführt 

werden soll (Abb. 
6a).: Geschieht 
das nicht, so tritt im Sekundärnetz die Primär- 
spannung auf, was insbesondere bei Kinoanlagen, 
bei denen es sich um die Bedienung von Bogen- 
lampen handelt, zu Unannehmlichkeiten führen 
kann (vergl. Abb. 6b). Handelt es sich um Drei- 
leiteranlagen (z. B. 2 X 220 V), so muß der Mittel- 
leiter (Nulleiter) betriebsmäßig geerdet sein. 

= Die Einankerumformer (Abb. 7) haben eine be- 
stimmte Sekundärspannung, d. h. ein festes Ueber- 
setzungsverhältnis, 


erdet ist, 


Abb. 7 


das nicht geändert werden 
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kann. Eine weitere Regulierung kann sekundär 
nur durch Widerstände erfolgen. Im Gegensatz zu 
den Einankerumformern sind bei den Motorgene- 
ratoren (Abb. 8) innerhalb gewisser Grenzen Span- 


Abb. 8. 


nungsänderungen durch den Nebenschlußregler des 
Generators möglich. Es kann damit bei dem Gleich- 
strom-Gleichstrom-Motorgenerator inSparschaltung 
die Generatorspannung bei konstantem sekundären 


\ 
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Strom um etwa 15% herabgesetzt und um etwa 
3% heraufgeregelt werden. 

Bei vorhandenen Drehstromnetzen muß für den 
Betrieb der Gleichstrom-Kinobogenlampe ein Dreh- 


| Abb. 9. 
strom-Gleichstrom-Motorgenerator 


(Abb. 9) zur 


Anwendung kommen. Bei diesem kann die Gene- 


‚ratorspannung um 30 % erniedrigt und um 5 % er- 


höht werden. 


Der internationale Gießereikongreß zu Paris 1927. 


Dem voriährigen Kongreß zu Detroit folgte in 
diesem Jahre der ‘internationale Gießereikongrel 
zu Paris, der vom 6.—10. September 1927 ab- 
gehalten wurde. Neben einer zahlreichen Be- 
teiligung seitens der französischen und belgischen 
Gießereifachleute waren. auch aus den übrigen þn- 
dustrieländern viele Gießer erschienen, namentlich 
aus Deutschland, England, Italien, Spanien, Hol- 


land, der Schweiz, Tschechoslowakei u. a. m. Das 


Hauptinteresse nahmen- wie bei allen ähnlichen 
Tagungen selbstverständlich die Vorträge ein, die 
sich. auf eine Reihe von Sondergebieten des 
‚Gießereifaches erstreckten, nämlich auf Gußeisen, 
Prüfverfalıren, Sand, Nichteisen-Metalle, Gießerei- 
organisation und Selbstkostenberechnung. 


Gußeisen. 


Vererbungserscheinungen beim 
Gußeisen. Von A. Lévi. Bei den meisten 
Metallen stellen die 2 Faktoren: Zusammensetzung 
und Abkühlungsgesetz voneinander unabhängige 
Größen dar. Beim Gußeisen jedoch ist dieses nicht 
in dem Maße der Fall, denn es ist fast unmöglich, 
eine Veränderung nach dem Abkühlungsgesetz ein- 
treten zu lassen, ohne die chemische Zusammen- 
setzung zu verändern. Diese Erscheinung hat in 


den verschiedenen Zuständen des Kohlenstoffs ihren. 


Grund. Für eine gegebene chemische Zusammen- 
setzung sind die mechanischen Eigenschaften vom 
Gußeisen nicht einzig durch den Wärmevorgaug 
wie bei den meisten anderen Metallen bestimmt. 
vielmehr tritt hier ein anderer Faktor hervor. der 
eine Vererbungseigenschaft des Eisens zu sein 
scheint. Die Erklärung dieser Erscheinungen kann 
so erfolgen, daß man das Gußeisen mit einem ein 
Graphitskelett enthaltenden Stahl vergleicht. Die 
mechanischen Eigenschaften werden demnach von 
der Art dieses Stahles und von den in einer großer 
Anzahl von Kernen verteilten Graphitskeletten ab- 
hängen. Demnach ist die Graphitisierung zu unter- 
suchen, die sich richtet nach der Zusammensetzung, 


der Temperatur und dem vorherigen Bestehen der 
Graphitkerne und. ihrer Größenverhältnisse. Fnt- 
hält nun das in den Kupolofen aufgegebene Eisen 
bereits Graphitkerne, so werden diese infolge der 
schnellen Schmelzung im Kupolofen keine Zeit 
haben, ihren Charakter zu ändern, vielmehr in dem 
fertigen Guß ebenfalls auftreten und seine 
mechanischen Eigenschaften heruntersetzen. Bei 
der Aufgabe von Eisen mit sehr kleinem Graphit- 
kern dagegen in den Ofen, wird man auch einen 
Guß mit fein verteiltem Graphit und mithin gute 
mechanische Eigenschaften erhalten. Daraus ergibt 
sich, daß die Eigenschaften des bei der Gattierung 
verwendeten Eisens in einem weiten Maße in dem 
erhaltenen Guß wieder zum Vorschein kommen, 


woraus das Bestehen einer Vererbungseigenschaft 


beim Eisen seine Erklärung findet. 


Anwendungen des elektrischen 
Ofens in der Eisengießerei. 
Lemoine. Von Interesse ist das Duplex-Ver- 
fahren: Schmelzung im Kupolofen und nach- 
folgende Behandlung im elektrischen Ofen mit 
einem Höchstsiromverbrauch von 300 kWh. Im 


Kupolofen kann man Gas- oder .schwefelhaltigen 


Koks verwenden, den der elektrische Ofen doch 


wieder entschwefelt. Unter gewissen Umständen 
kann der Stromverbrauch sogar nur 150 kWh be- 
tragen. Mit Hilfe des elektrischen Ofens ist man in 
der Lage, einen hochwiderstandsfähigen Guß mit 
40, sogar bis 45 kg/mm” Zerreißfestigkeit zu er- 
zeugen. Beim europäischen Ternperguß gewährt 
der elektrische Ofen den Vorteil, den Kohlenstofi- 
gehalt um rund 1 Proz. zu erniedrigen, wodurch die 
spätere Temperzeit im Glühofen verkürzt und die 
Verwendung von Sondereisen als Ausgangsstoff ver- 
mieden wird. Beim amerikanischen oder Schwarz- 
kern-Tempergußverfahren erweist sich der elek- 
trische Ofen als überlegen gegenüber dem Flamnıi- 
ofen sowohl im Dauer- als auch im unterbrochenen 
Betrieb. 


Von R. 
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Ein merkwürdiges Beispiel einer 
Warmbehandlunzg von Gußeisen. Von 
Le Thomas und Domanski. Beim Abgießen 
einer großen Welle löste sich eine Ecke der Form, 
welches Stück nachträglich durch neues Eisen auf- 
gegossen wurde. An dieser betreffenden Stelle be- 
fand sich also eine Zone des ersten und eine des 
zweiten Eisens. Der Charakter des Eisens an: sich 
war ein perlitischer. Durch die Berührung dieser 
2 Eisengüsse miteinander hat sich nun infolge der 
hohen Temperatur des zweiten sehr heißen auf- 
gegossenen Eisens die Eisenbeschaffenheit ver- 
ändert und die Graphitisation hervorgerufen. Es 
ergibt sich daraus die praktische Folgerung, daß 
man durch eine Warmbehandlung auf den bereits 
gegossenen Stücken das Gefüge von perlitischem 
Guß verändern und den Niederschlag eines großen 
Teiles des Graphits erzielen kann. 


Das Graphiteutektikum von Grau- 
guß. Von Dr.-Ing. Schüz. Der Vortragende er- 
innert an die Arbeiten von Roberts-Austen, Reeze- 
boom, Heyn, Charpy, Wüst, Benedicks, Buer, 
Goerens, Howe, Hanemann, Ruff, Biren und kommt 
auf die von ihm bei der Firma Meier & Weichelt, 
Leipzig, durchgeführten Versuche zu sprechen, wo 
nunmehr ein widerstandsfähiger Guß durch Gießen 
von Eisen mit 3 Proz. Silizium in Kokillen ge- 
wonnen wird. Der freie Kohlenstoff wird ‘bei 
diesem Verfahren in Gestalt eutektischen Graphits 
erhalten. Zur Vermeidung harter und schwer be- 
arbeitbarer Stellen wird ein kurzes Glühen zwecks 
Zersetzung des Ledeburits empfohlen. Auf Grund 
der weiteren Arbeiten von Klingenstein, Piwo- 
warski und Hanemann kommt Dr. Ing. Schüz zu 
dem Ergebnis, daß es möglich sein wird, ein GußB- 
eisen zu erzeugen, dessen Gefüge wie das des 
Stahls vom Ferrit bis zum Perlit geregelt werden 
kann und bei dem der freie Kohlenstoff nicht durch 
eine Warmbehandlung wie beim Temperguß, son- 
dern von der 1. Abkühlung nach dem Gießen ge- 
trennt werden kann. 


Einfluß der Zusätze vonEisen und 
Stahlschrott in den Hochöfen auf die 
Roheisenbeschäaffenheit. Von Jones. 
Der Vorteil der Verwendung von Gußbruch und 
Stahlschrott beim Hochofenbetrieb hat eine Ver- 
minderung des Koksverbrauches um 30 Proz., eine 
Steigerung der Roheisenerzeugung um 60 Proz. und 
ein höheres Heizvermögen der Gichtgase zur 
Folge. Diese Arbeitsweise ist aber auch mit Nach- 
teilen verbunden. So wirkt die Gegenwart von 
Chrom im Stahlschrott störend, namentlich bei der 
Verwendung des erzeugten Roheisen für Temper- 
guß. Dann führt ein oxydierter Gußbruch leicht zu 
Ausschußstücken, ferner fallen die Gleichmäßigkeit 
der 
Eigenschaften des Roheisens ungünstig aus, so daß 
ein nachträgliches Glühen auf 590° vorzunehmen 
ist. Kupolöfen mit Vorherd, Mischer und elektrische 
Oefen helfen diesem Uebelstand ab. 


Prüfverfahren. 


"-BeitraezurFrageder Prüfung von 
Gußeisen. Von Pisek. Neuere Versuche be- 
zweckten die Feststellung des Verhältnisses 
zwischen der Zerreißfestickeit und Scherfestigkeit, 
zwischen der Zerreißfestiskeit und Brinellhärte und 
zwischen der Brinellhärte und der Skleroskophärte. 


. Der  Vortragende : hat dabei 


Zusammensetzung und die physikalischen. 
‚ Zerreißversuch eignen sich 
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gefunden: Zerreiß- 
festiigkeit = 0,588 Scherfestigkeit für alle Eisen- 
sorten mit über 1,6 Proz. Silizium und = 0,916 
Scherfestigkeit bei unter 1.6 Proz. Silizium; Zer- 
reißfestigkeit =: 0,27 Brinellhärte — 32,6. 40—50 
Shore entsprechen 150—250 Brinelleinheiten, so daß 
die Abstände bei der Shorehärte weniger groß sind. 
Den Zerreißversuch kann man bei Gußeisen durch 
den Scherversuch ersetzen. Die Brinellhärte Kann 
wohl einen Maßstab für die Gleichmäßigkeit des 
Gusses geben, aber nicht für die Zerreißfestigkeit, 


Versuchsverfahren und Eigen- 
schaften von verschiedenen Grau- 
gußsorten Von Hermann und Henquin. 
Auf Grund der Brinellhärte-, der Zerreiß-, der 
Scher-, der Druck-, der Schlagbiegeversuche und 
der Kleingefügeuntersuchung kommen die Ver- 
fasser zu dem Ergebnis, daß das Ergebnis des 
Härteversuches namentlich von dem Perlit und 
seiner Verteilungsart und wenig von Graphit ab- 
hängt. Die Kleingefügeprüfung bringt die Zu- 
sammensetzung und die Art der Warmbehandlung 
von GnBeisen zum Ausdruck und gibt infolgedessen 
die besten Auskünfte über die mechanischen Eigen- 
schaften. Der beste mechanische Versuch ist der 
Scherversuch. Ä 

Einfachesundschnelles Verfahren 
für die Ueberwachunig der mecha- 
nischen Eigenschaften und des Ge- 
füges vonEisenguß. Von Girardet. Für 
die schnelle Ausführung von Versuchen werden 
empfohlen die kleine Fremont-Maschine für die 
Scherfestigkeitsprüfung, Bauart Bonvillain & Ron- 
ceray, die Brinellmaschine zur Bestimmung der 
Härte, kleine Bauart Guillery, der Schlagversuch 
mit dem Izod-Fallbären von Avery, ein Mikroskop 
zur Feststellung der Perlit- und Zementitzonen. In 
% Stunden lassen sich 6 Proben prüfen. 


Sande. i 


Untersuchungen und Eigenschaf- 
ten von Gießereiformsand. Von Siro- 
vich. Man kann den Gießereisand betrachten 
als ein Komplex von in einer sehr dünnen Um- 
kleidung von wasserhaltigem Tonerdesilikat be- 
findlichen Quarzkörnern; der Quarz verleiht die 
Festigkeit, die Umkleidung die Bildsamkeit. In 
Wirklichkeit sind diese Körper nicht rein, sondern 
von Feldspat, Glimmer und verschiedenen Oxyden 
begleitet. Die Schmelzbarkeit des Sandes wird mit 
Hilfe des Mikroskopes beobachtet. die Durch- 
lässigkeit durch Messung der Luftmenge in einem 
mit Sand gefüllten Rohr oder des durch das Saugen 
hervorgerufenen Niederdruckes. Die Festigkeit 
richtet sich naclı der Art und der Menge des Binde- 
mittels. Das Farbuntersuchungsverialiren ist sehr 
wertvoll bei Neusand. Weder der Druck- noch der 
für die Festirkeits- 
prüfung des grünen Sandes, der Zerreißversuch 
wohl für die getrockneten Sandes. Einer der besten 
Versuche ist der Biegeversuch an einer zylinder- 


-förmigen Sandprobe, die man über ein Ende immer 


weiter frei hinausragen läßt, bis sie bricht. Ein 
guter Gießereisand läßt sich auf synthetische Weise 
herstellen. 
Nichteisen-Metalle. | 
StudiedesMakrogefügesderNicht- 
eisen-Legierungen und seine An- 
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wendung in der Gießerei. Von Porte- 
vin. Während bei Eisen und Stahl das Makro- 
gefüge und das Mikrogefüge voneinander un- 
abhängige Werte ergeben, die sich gegenseitig er- 
gänzen, ist dies bei den Nichteisen-Metallen nicht 
der Fall, wo die-Makroprüfung bei Gußstücken, die 
Mikroprüfung bei geschmiedeten und 'gewalzten 
Stücken am Platze ist. Das Gefüge von Roh- 
Metallguß zeigt eine Anhäufung von dichten 
Körnern, wo ein zweckmäßiger Angriff ein den- 
dritisches Bild zum Vorschein bringt (bei reinen 
Metallen, Messing mit über 64 Proz. Kupfer, Zinn- 
bronzen mit über 92 Proz. Kupfer, Aluminium- 
bronzen mit über 92 Proz. Kupfer). oder es zeigt 
Dendrite der ersten Erstarrung, die durch einen 
anderen Bestandteil zementiert sind (Reibungs- 
bronzen, Glockenbronzen, Aluminium-Silizium-Le- 
gierungen). Bei der Prüfung ist die Korndicke und 
-Zahl -ie Flächeneinheit zu untersuchen. Die die 
Kristallisation beeinflussenden Faktoren sind die 
Bewegung des Metalles während der Erstarrung, 
die .Abkühlungsgeschwindigkeit und die Tempe- 
ratur, dann die Metallart und die Wärmebehandlung 
vor der Erstarrung. In der Regel nimmt die Ge- 
fiigeeinheit mit der Abkühlungsgeschwindigkeit zu. 
Fehler an Gußstücken von Nichteisenmetallen 
rühren in der Regel von Ungleichmäßigkeiten bei 
der. Erstarrung und Abkühlung her. Die Kenntnis 
des Makrogefüges gibt Anhaltspunkte für die Art 
der zu ergreifenden Maßnahmen beim Gießen und 
Abkühlen der Stücke. 

ElektrischeSchmelzungderKupfer- 
legierungen Von Lemoine: Für diesen 
Zweck eignen sich folgende Oefen: der Wider- 
stands- und Strahlungsofen (Bauarten Hoskins, 
Baily. General Electric Co.. Rennerfelt). der ein- 
fache Lichthogenofen, der indirekte Ofen (Stassano, 
Detroit). der Niederfrequenzofen (Ajax-Wyatt). Von 
diesen erweisen sich am besten zum Schmelzen 
von Kupferlegierungen der drehbare Lichtbogen- 
ofen. bei dem der Stromverbrauch 35 kWh beträgt. 
Bei Berücksichtigung des Abbrandes bei einem 
Ofen mit Brennstoff wird der elektrische Ofen 
gegenüber diesem : wirtschaftlicher arbeiten, auch 
wenn der Preis für den elektrischen Strom hoch ist. 

Eigenschaften von Nickel- und 
Mangan - Sondermessing. Von Le 
Thomas: Die Zusammensetzung dieser Le- 
"gierungen beträgt 5 Proz. Nickel. 3 Proz. Mangan 
in, einem Messing von 59 Proz. Kupfer, 41 Proz. 
Zink. Die Versuchsstäbe wurden bei Temperaturen 
bis zu 500° geprüft und mit Broneestähen (10—12 
Proz. Zinn) verglichen. Innerhaib dieser Tempe- 
raturgrenzen ändern sich beim Messing die 
mechanischen Eigenschaften wenig mit der Tempe- 
ratur, nur die Brinellhärte fällt von 100 auf 65; die 
Dehnung verhält sich ungleichmäßig. Für all diese 
Legierungen lassen sich mechanische Versuche 
zwischen 200 und 250°, wie dies einige Abnahme- 
bedingungen vorschreiben. ohne Bedenken aus- 
führen. Als beste Schnittgeschwindigkeit bei der 
Bearbeitung gilt über 90 m/min. 


Einfluß der Tonerde beim Gießen 
von Aluminium. Von Ronaud: Es handelt 


sich um eine Aluminiumlegierung mit 8 Proz. 
Kupfer. Beim Gießen von Aluminium bildet sich 
bekanntlich eine dünne Oxydschicht (Tonerde). 
‘Der Vortragende unterscheidet die vorherige 
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Oxydation, die sich im Metallbadinnern befindet, 


und die Oberflächenoxydation. Der Einfluß der 
inneren Oxydation ist sehr schädlich, wie dies auch 
den Gießern oxydierter Abfälle bekannt ist. Man 


„kann diesen Einfluß durch Filtration abschwächen. 


Die Oberflächenoxydation ist für die mechanischen 
Eigenschaften nicht besonders schädlich. Das Bad 
ist so wenig wie möglich zu bewegen, damit die 
Tonerde nicht in das Bad hineingebracht wird. 
Von der Verwendung von Flußmitteln wird ab- 
geraten. 5 


Organisation von Gießereien. 


Wirtschaftliche Organisation der 
Gießereien. VonMagdelonat: Die Mecha- 
nisierung der Gießereien hat nur dann einen Zweck, 
wenn es sich um wirklich große Betriebe handelt. 
Die fließende Fertigung sollte nur von einer 
Stundenleistung des Kupolofens von 3 t für die 
gleichen Stücke ernsthaft in Erwägung gezogen 
werden. Bei kleineren Betrieben wird das Ver- 
fahren unwirtschaftlich. Selbstverständlich ist eine 


. möglichst vollkommene Entwicklung der Förder- 


einrichtungen in allen Fällen dringend geboten im 
Interesse der Vermeidung der körperlichen Er- 
müdung des Formers. Die für die Gießereibetriebe 
geeigneten Fördereinrichtungen können nur durch 
Zusammenarbeit zwischen den Gießereien und den 
Erbauern von Förderanlagen festgelegt werden. 
Dies gilt besonders für die Sandaufbereitungs- 


anlagen. Die wirtschaftliche Organisation der 


Gießereien bedingt eine weitestgehende Normung. 

ArbeitvorbereitunginderGießeıei. 
Von Le Thomas: Die Organisation hat den 
Gießereibetrieb in ständigem Fluß zu halten, die 


- Erledigungen der Bestellungen durch Bestimmung 


der Mitwirkung von Leiter und Ausführenden zu 


sichern, wobei die Beziehungen zwischen den ein- - 


zelnen Werksabteilungen zu unterhalten sind. Dem 
Oberleiter obliegt es, die Kundschaft zufrieden zu 
stellen in bezug auf die Lieferungsfrist, die Guß- 
beschaffenheit und die Verkaufspreise. die Zu- 
friedenheit der Abteilungsleiter und der Beleg- 
schaft durch eine gute Ausführung der Aufträge 
und angenehme Anordnungen zu sichern, dann daß 
er bemüht ist um die Heizung der Arbeitsräume, 
ihre Beleuchtung, Sauberkeit, Lüftung, die Arbeiten 
entsprechend den Veranlagungen der Arbeiter ver- 
teilen läßt. Die Gießerei ist in ständiger. Fühlung 
mit dem Konstruktionsbüro und dem Laboratorium. 
Bei der Arbeitvorbereitung sind die Beschaffenheit 
der zu gießenden Stücke und die Gattierungs- 
berechnungen festzulegen. Der Ausschuß muß 
Gegenstand einer besonderen Untersuchung sein, 


damit die vorgekommenen Fehler in Zukunft ver- 


mieden werden. Bei den Ausgaben für die be- 
schriebene Cießerei betragen die Kosten für das 
Büro: Arbeitvorbereitung nur 4 Proz. 
Zerkleinerung von großen Guß- 
bruchstücken. VonGautard: Bei Stücken 
bis zu 30 mm Wandstärke von gewöhnlichem, und 
bis zu 20 mm von hochwertigem Guß genügen 
Schlaggewichte von 15—30 kg zur Herbeiführung 


des Bruches. Oberhalb dieser Wandstärken 


kommen nur mechanische Mittel in Frage. Der ge- 


wöhnliche Eisenbrecher ist unter dem Namen 


Masselbrecher bekaynt und eignet sich für Roh- 
eisenmasseln und für Steiger und verlorene Köpfe 
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von großer Länge und mittlerem' Querschnitt. Bei 
stärkeren Stücken’ verwendet man den Fallbären 
aus Stahlguß. Den Arbeitsboden verstärkt man 
durch aufeinander gelegte alte Schienen, Walzen 


usw., deren Gewicht das Zwanzigfache des Fall-_ 


bären ausmacht. Der Fallbär wird am besten durch 
einen Kranen hochgezogen. Vorher können die 
Gußbruchstücke noch mit Hilfe des Sauerstoff- 
Azetylenbrenners, besonders große Stücke durch 
Fxplosivmittel zerkleinert werden. 


Selbstkostenwesen. 


Bestimmung der Selbstkosten in 
der Gießerei. Von T.ochefort. Die Be- 
rechnung soll umfassen das Gewicht des fertigen 
Stückes und der wiederverwertbaren Abfälle (Ein- 
güsse, Steiger, verlorene Köpfe), Gewicht der 
Kerne, Handarbeit des Formers, Kernmachers. 
Putzers, Formverfahren, dann sind zu berück- 
sichtigen die äußere Oberfläche des Stückes und die 


200. Jahre Bleistift-Industrie 
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Gesamtmenge des benötigten Sandes. Das Ofen-' 
haus ist als eine seibständige Anlage zu betrachten, 
das ein fertiges Erzeugnis, nämlich das flüssige 
Eisen, abliefert. Durch eine zweckdienliche Buch- 
haltung in der Gießerei werden Ersparnisse erzielt 
und eine schnelle und genaue Bestimmung der 
Selbstkosten und mithin der Verkaufspreise .er- 
möglicht. | 
Die Gießereitagung war auch ınit der Eröffnung 
der neuen Gebäude der höheren Gießereifachschule 
verbunden. Gleichzeitig fanden Besichtigungen 


wichtiger Betriebe statt, wie z. B. derjenigen von 


Bonvillain &. Ronceray und der größten fran-. 
zösischen Gießerei bei den Citroen-Automobil- 
werken, dann die der Renault-Automobile, der 
Pariser Stahlwerke, der Babeock & Wilcox-Werke, 
der Rateau-Gesellschaft, ‘der Gießereien Nord- 
Paris und einer Reihe namhafter Pariser Werke. 
Die Tagung schloß eine Reise durch Nord-Frank- 
reich mit „Besichtigung weiterer bekannter Werke. 


200 Jahre Bleistift-Industrie. 


Der Bleistift gehört zu denjenigen Erzeugnissen. 
die eine verhältnismäßig lange und wechselvolle 
Geschichte hinter sich haben. Auf fast allen Be- 
tätigungsgebieten wie Wissenschaft, Kunst, Indu- 
strie und Handel übte er einen nicht unbedeutsamen 
EinfluB aus. Hervorgegangen ist er aus den zu- 
gespitzten Stäbchen der alten Römer, mit denen 
diese Schriftzeichen in. Wachstafeln eingruben. Die 
älteste noch erhaltene Spur eines Bleistiftstriches 
findet sich auf dem Teophilus-Manuskript in der 
Bibliothek zu Wolfenbüttel und stammt aus dem 
Jahre 1125. Wie diese feinen Graphitlinien in dieses 
. Manuskript gelangt sind; ist nicht mehr festzu- 
stellen, da Theophilus den Graphitstift anscheinend 
noch nicht gekannt hat. Albrecht Dürer (1471 bis 
1528) benutzte einfaches Bleimetall als Zeichen- 
man Blei- oder Bleizinn-Legierungen durch Graphit 
der Name Bleistift her. Er wurde beibehalten, als 
man Blei- oder Bleizinn-Legierungen durch Grafit 
ersetzte. Die Ursache ist darin zu suchen. daß 
Graphit ebenfalls die bleigraue, metallische Farbe, 
die Weichheit und die Abfärbbarkeit wie das Blei- 
metall besitzt. Man hat sogar lange Zeit Graphit 
für ein bleihaltiges Mineral gehalten. Vermutlich 
wurde Graphit an Stelle von Blei als ,„Flandrischer 
Stein“ (Cäesalpin 1596) zuerst in Italien zum 
Schreiben und Zeichnen verwandt. In der Mitte 
des 16. Jahrhunderts gab die Entdeckung eines aus- 
gezeichneten Graphit-Vorkommens zu Borrowdale 
in Cumberland Anstoß zu einer fabrikmäßigen Her- 
stellung von natürlichen Graphitstiften. Die Güte 
und vorzügliche Reinheit des aus der Erde gewon- 
nenen Materials gestattete, es unmittelbar in Stäb- 
chen zu schneiden, die zwischen Holzstreifen fest- 
geklemmt wurden. Anfänglich nannte man diese 
Naturstifte Aschblei, Wasserblei oder Weißblei. 
Sie waren die eigentlichen Vorläufer unserer Blei- 
stifte. 
reits Ende des 16. Jahrhunderts nach Deutschland. 
wo diese Kunst vornehmlich in Nürnberg, der 
klassischen Bleistiftstadt Europas. geübt wurde. 
Friedrich Staedtler (1662) wird It. Urkunde als 
erster „Bleiweißstiftmacher“ erwähnt. Von Abra- 


Ihre Herstellung gelangte von England be- 


hama Santa Clara ist uns ein Bild von einer Werk- 
statt eines deutschen Graphitstiftmachers (1711) 
überliefert. Die Erschöpfung der vorbenannten 
Graphitgewinnungsstätte und der gesteigerte Ver- 
brauch an diesem Industrieerzeugnis lelırten später . 
auch mindergute Graphitsorten hierfür zu ver- 
wenden. Außer in England hatte man in anderen 
Ländern ein hierfür verwendbares Rohmaterial in- 
zwischen gefunden. Das Graphit-Vorkommen bei 
Passau in Niederbayern, das schon seit zwei- 


‚ tausend Jahren ausgebeutet wurde, wurde zur Be- 


lieferung des Rohmaterials herangezogen. Zur 
Herstellung von Graphitstiften war der Passauer 
Graphit wegen seiner Verwachsung mit anderen 
Substanzen nicht unmmittelbar zu Schreib- oder 
Zeichenzwecken verwendbar. Er- mußte erst ge- 
läutert werden. Im Jahre 1726 ging man in Stein 
bei Nürnberg erstmalig dazu über, dieses Material 
für die Bleistiftenmacher zu verwenden. Einer der 
Pioniere dieser Industrie ist Kaspar Faber, der 
Gründer. der heutigen Weltfirma. Er brachte diese 
iunge Industrie zu hoher Blüte. Auch die 
bayerische Regierung begünstigte sie und errichtete 
später in Obernzell bei Passau eine Fabrik mit 
vervollkommneten Maschinen und sonstigen Ein- 
richtungen. Im lahre 1821 ging diese in die Hände 
der Gebr. Rehbach über und wurde 1836 nach 
Regensburg verlegt. Damals schmolz man Graphit 
mit Schwefel zusammen und formte die Schmelze 
zu Kuchen, die in Platten und Stäbchen zer- 
schnitten wurden. Diese wurden alsdann in Holz- 
stäbchen mit einer Rinne eingelegt. Die Schwefel- 
schmelze erwies sich jedoch als wenig brauchbar. 
Ebenso ungeeignet waren andere Bindemittel wie 
Leim, Harz, Gummiarabikum und dergl. Einen be- 
deutsamen Fortschritt war die Erfindung. das Roh- 
material für Bleistifte aus einer Mischung von 


Graphit und Ton herzustellen, die zuerst von 
Conté und später von Hardtmutli angewandt 
wurde. Dieses Verfahren hat sich bis auf den 


heutigen Tag erhalten. Die beiden Auszangsstoffe, 
insonderheit der Graphit. werden so fein wie 
möglich gemahlen, zu Kuchen gemischt und ge- 


BAND 342, HEFT 24 


trocknet. Alsdann werden sie in sogenannten „Blei- 
mühlen“, das sind kleine Mahlgänge, in nassem Zu- 


stande tage- und wochenlang verarbeitet. Der so 


entstehende Brei wird entwässert und zu einen: 
zähen Teig getrocknet. Sodann preßt man das 
Endprodukt durch kleine Oeffnungen . der soge- 
nannten. „Bleipresse“ zu runden oder kantigen 
Stäbchen, die durch nachträgliches mehrstündiges 
- Ausglühen in Graphitschmelztiegeln die gewünschte 
Festigkeit erhalten, Die so entstandenen „Minen“ 
werden zu Bleistiften in Holz aus Floridazeder (für 
ganz feine Sorten), Lindenholz oder andere Holz- 
arten gefaßt. Zur Herstellung von Kopier-, Tinten- 
oder Farbstiften bedient man sich des Farbstoffes 
Methylviolett. Der Farbträger ist entweder Graphit 
oder Kaolin, Talkum oder Speckstein. Das 
Methylviolett ist im Gegensatz zu einer weit ver- 
.breiteten Ansicht völlig ungiftig. 


Der wesentliche Bestandteil unserer heutigen 
Bleistifte ist der Graphit. Er ist ein Kohlenstoff, 
der uns bekanntlich kristallisiert in zwei Formen 
in der Natur entgegentritt, nämlich als Diamant und 
als Graphit. Trotz der gleichen. chemischen Be- 
schafienheit beider sind die physikalischen Eigen- 
schaften grundverschieden: der Diamant ist das 
härteste Mineral, der Graphit gehört zu den 
weichsten, der Diamant ist im allgemeinen wasser- 
hell, durchsichtig, spröde, der Graphit stets un- 
durchsichtig, schwarz, sehr geschmeidig. Durch 
die röntgenographischen Forschungen der letzten 
Jahre, die uns einen Einblick gewährt haben in dem 
Atomaufbau beider Minerale, sind wir in der Lage, 
auch für das verschiedene physikalische Verhalten 
den Grund zu finden. Wir wenden hier. nur dem 
Graphit unsere Aufmerksamkeit zu. 


-Was zunächst seine Entstehung betrifft, so sind 
© die Ansichten geteilt. Der Graphit tritt nämlich 
einerseits in Gesellschaft solcher Gesteine auf, von 
denen wir mit Sicherheit wissen, daB sie ehemals 
durch Wasser abgesetzt wurden. Andererseits 
bildet er einen Gemengteil in sogenannten Eruptiv- 
gesteinen, die aus schmelzflüssigem Zustande er- 
starrt sind, welchen Prozeß wir an unseren 
heutigen Vulkanen noch studieren können. Im 
ersteren Falle sagen uns die vielfach beobachteten 
Uebergänge des Graphits in Kohle, daß ihm die- 
selbe Entstehungsweise zukommen muß, wie den 
Kohlen selbst. Daß wir aber letztere auf ver- 
änderte pflanzliche Reste zurückzuführen haben, 
das ist heute unzweifelhaft bewiesen. Es muß also 
auch der Graphit organischer Herkunft sein. In 
. iungen, unveränderten Absatzgesteinen aber finden 
wir niemals Graphit, sondern nur in solchen, die 
im Laufe geologischer Zeiten eine weitgehende 
Veränderung erfahren haben, entweder dadurch. 
daß sie in tiefere Regionen der Erdrinde gelangt 
sind, wo sie unter hohem Druck und hoher 
Temperatur entstanden, oder im Kontakt mit glut- 
flüssigen Magmen lange Zeit durchwärmt wurden. 
Um sich da den veränderten physikalischen Ver- 
hältnissen anzupassen, muß das Gestein seinen 
Mineralbestand ändern, es kristallisiert um und 
nimmt ein anderes Gepräge an. Wir nennen solche 
Gesteine metamorphe Gesteine. Die dem Aus- 
gangsprodukt beigemengten pflanzlichen Stoffe 


machen da eben jene Veränderung durch, die wir. 
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als den Prozeß der Inkohlung bezeichnen, dessen 


Endprodukt unser Graphit darstellt. ° 


Im anderen Falle, wo der Graphit Gemengteil 


eines Eruptivgesteines ist, war die Annahme nahe- 
liegend, daß er anorganischer Herkunft sein müsse. 


Doch zeigt auch hier die geologische Beobachtung, 


daß mit großer Wahrscheinlichkeit der Kohlenstoff 
beim Durchbruch des Magmas durch kohle- und 
graphithaltige Schichten’ aufgenommen und bei der 
Auskristallisation wieder als Graphit ausgeschieden 
wurde. Es wäre also auch hier der Graphit seiner 


” Herkunft nach organisch. 


In Deutschland befindet sich das bedeutendste 
Vorkommen in der Gegend von Passau—Weg- 
scheid. Weitere Vorkommen befinden sich in der 
Oberpfalz bei Thirschenreuth, Flosberg, Wampen- 
hof und Wilden. Vereinzelte Fundpunkte liegen in 


: Oberfranken bei Wunsiedel. Hofenberg, Friedrichs- 


burg sowie bei Zwiesel im Bayerischen Wald. Auch 
in Thüringen bei Friedrichsroda, in. Sachsen bei 
Röhrdorf und in der Rheinpfalz bei Konken und 
Diedelkopf sind Vorkommen bekannt. In Nieder- 
österreich wurde das sog. „Hafnergewerbe“ aus 
dem dort gewonnenen erdigen Graphit, „Tachet“ 
geheißen, schon im Mittelalter betrieben. 


Die bedeutendsten außereuropäischen Graphit- 
lagerstätten befinden sich auf den Inseln Ceylon 
und Madagaskar. Während Ceylon mit etwa 300 
Graphitvorkommen bislang den Hauptbedarf der 
Welt deckte, datiert die bergmännische Ausbeutung 
der Fundstätten auf Madagaskar erst seit zwei 
Jahrzehnten. Der Ceylongraphit zeichnet sich 
durch einen hohen, fast reinen Edelgehalt an 
Kohlenstoff aus, so daß eine besondere Läuterung 
unterbleiben kann. Weitere Graphitlager befinden 
sich in Nordamerika in der Gegend von Adirondak 
sowie in Kalifornien und Canada. Neuzeitlich be- 
ginnt man die Graphitvorkommen in Sibirien, sowie 
im schwedischen Nordland bei Nunaswaara und 
Wittange auszubeuten. Kürzlich sind große Graphit- 
lager in Grönland entdeckt worden. Auch in Ruß- 
land, im Tomsker Steinkohlenbecken bei Bachta. 
Fatianicha sind Graphite bekannt geworden. 


Um den Rohgraphit. wie er in den Gruben ge- 
wonnen wird, verwenden zu können, muß er in den 
meisten Fällen einer eingehenden Aufbereitung 
unterzogen werden. Die Läuterung besteht vor- 
nehmlich darin. ihn von den mit ihm vergesell- 
schafteten Verunreinigungen, wie Silikate, Eisen, 
Ton, Glimmer, Schwefelkies u. a. m. zu befreien. 
Dank der neuen Fortschritte auf dem Gebiete der 
Aufbereitungstechnik ist man imstande, ein Pro- 
dukt zu liefern, das dem Ceylongraphit an Güte 
ebenbürtig ist.. 

Der Vorgang bei der Aufbereitung besteht in 
der Anreicherung des Rohmaterials, das etwa 
10—30 Proz. Kohlenstoff enthält, auf 60—90 Proz. 
Hierfür kommen mehrere Methoden in Frage. Die 
älteste Methode ist die Trockenaufbereitung. Hier- 
bei wird das in Steinbrechern, Kollergängen und 
Walzwerken zerkleinerte Gut auf Mahlgängen. 


ähnlich wie in der Weißmüllerei, vermahlen. Um 


es von den schädlichen Schwefelverbindungen zu 
reinigen, wird es, ehe es auf die Mahlgänge gelangt. 
in Drehöfen mit einer Temperatur von 400-500" 
geröstet. Während des Mahlprozesses gelangt es 
mehrere Male auf Siebe aus Seide oder Draht- 
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neuerdings weiter verarbeitet. 


. Oberfläche und wird abgeschöpft, 
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sewcbe, wobei es von den unhältigen Stoffen ge- 
reinigt und immer weiter angereichert wird. Das 
Endprodukt dieses Mahlverfahrens ist ein Flins von 
80—95 Proz. Als Abfall erhält man einen Staub 
von 20--35 % C je nach der Beschaffenheit des 
Rohinaterials. Der großschuppige Graphit findet 
Verwendung zu Schmelztiegeln. Die kleinflinzigen 
Produkte werden weiter vermahlen bis ein Er- 
zeugnis entsteht, das so fein ist wie Puder. Dieser 
Pudergraphit findet Verwendung zu Bleistiften 
u.a. m. Die abfallenden Staube, die man bis vor 
kurzem nur schwer absetzen konnte, 
Mittels des sog. 
Schwimmverfahrens kann man aus diesem Staub 
einen Puder herstellen, der 70-80 % C enthält. 
Mit diesem neuen Aufbereitungsverfahren ist es 


möglich, den Kohlenstoffgehalt fast restlos aus dem. 


Roherz herauszuziehen. Nur etwa 5—6 Proz. gehen 
mit dem Abwässern des Schwimmverfahrens ver- 
loren. Der Vorgang beim Schwimm- oder Flo- 
tationsverfahren ist kurz folgender: Der fast bis 
auf kolloidale Feinheit zerkleinerte Rohgraphit 
wird in mit etwas. angewärmtem Wasser gefüllte 
Rührwerke aufgegeben, gleichzeitig setzt man dem 
Wasser ein Flotationsöl zu und läßt die Mischung 
kräftig in Bewegung bringen. Durch eine Rohr- 
leitung wird in die so entstandene Flotationsbrühe 
komprimierte Luft. eihgepreßt. Fast sofort nach 
Einblasen der Luft und Inbetriebsetzung des Rühr- 
werkes erfolgt in der Schwebe die Trennung der 
Graphitpartikelchen von dem unhältigen Gesteins- 
material. Der Graphit mit dem Oel treibt an die 
während das 
Unhältige im Rührkessel zurückbleibt und, nachdem 
aller Graphit herausgezogen ist, als Abwasser ent- 
fernt wird. So einfach das Verfahren nunmehr vor 
sich geht, so schwierig gestalteten sich die Ver- 
suche, um ein für Graphitflotation geeignetes Oel 
herauzufinden. Dieses Oel ist nach den neueren 
Erfahrungen ein billiges, kreosothaltiges Braun- 
kohlenteeröl. 

Der sog. Graphitpuder muß alsdann noch durcli 
Rösten von dem Flotationsöl befreit werden. was 
weiter keinerlei Schwierigkeiten bereitet. Gleich- 
zeitig wird er dabei getrocknet. | 

Ein anderes  Graphitaufbereitungsverfahren 
ähnelt den Methoden der üblichen Erzaufbereitung. 
Auch hierbei wurden in letzter Zeit Verbesserungen 
getroffen. Der vorzerkleinerte Rohgraphit, wie er 
aus der Grube kommt. wird einer Rohrmühle zu- 
geführt, und darin durch Mahlen mit Wasser auf- 
Auf Schüttelherden wird das Mahl- 
gut weiter behandelt, bis eine Anreicherung auf 
60--80 Proz. erreicht ist. An Stelle der gebräuch- 
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lichen Schüttelhlerde werden neuerdings sog. 
Schüttelsiebe verwandt, die sich befriedigend be- 
währt haben. Auf den Schüttelherden wird das 
Produkt gleichzeitig teilweise von Schwefelkies 
befreit. Mittels der Schüttelherde und -Siebe wird 
lediglich der Gehalt von Flinsblättchen aus dem 
Rohgraphit gewonnen. Die kleinen, feinen Kohlen- 
stoffteilchen gehen in die sog. Berge auf die Halde. 
Aus diesem Material den Kohlenstoff restlos zu ge- 
winnen, ist schwierig und‘ kostspielig, da das 
Bergematerial zuvor erst wieder abgeröstet 
werden muß, um es zu Flotationszwecken in einen 
geeigneten Zustand zu versetzen. Da außerdem die - 
kolloidale -Feinheit in den Rohrmühlen nicht er- 
reicht worden ist. muß es meist nochmals zer- 
kleinert werden. Durch längeres Lagern auf der 
Berghalde verliert das Material außerdem einen 
beträchtlichen Teil seiner Geeignetheit für die Auf- 
bereitung mittels Flotation. | 

Das von den Schüttelherden kommende Flins- 
ınaterial wird durch sog. Nutschen und neuerdings 
durch Saugtrockner entwässert. Da der Feuchtig- 
keitsgehalt noch 10—20 Proz: beträgt, wird er rest- 
los in Drehöfen beseitigt, in die das Material als- 
dann gelangt. In den Drehöfen findet durch 
schwaches Ausglühen gleichzeitig die Austreibung 
des etwa noch vorhandenen Schwefelgehaltes statt. 
Die Endprodukte enthalten ungefähr 80—90 Proz. 
Kohlenstoff. In‘ neuerer Zeit ist die Nachfrage nach 
Graphitpuder erheblich gestiegen. Ein be- 
trächtlicher Teil der so gewonnenen Schuppen- 
graphite wird infolgedessen auf Puder vermahlen. 

Die bei der Puderfabrikation anfallenden Staube, 
die immerhin noch einen Kohlenstoffgehalt von 
30 Proz. aufweisen, werden entweder so, wie sie 
sind, an Gießereien oder an chemische Fabriken 
abgesetzt. die sie mit Flußsäure zu einem hoch- 
wertigen Puder bis zu 99 % C aufarbeiten. Ein 
gewisser Teil dieser Staube wird auch wohl durch 
das Flotationsverfahren weiter extrahiert und zur 
Puderherstellung verwendet. Außer den bereits er- 
wähnten Aufbereitungmethoden sind neuerdings in 
Deutschland Versuche gemacht worden, den Roh- 
graphit unmittelbar zu flotieren. Die Art der Aüf- 
bereitung findet Verwendung beim Gröndal- und 
Appelquistverfahren. 

Neuere Versuche einer elektrothermischen Auf- 
bereitung von Graphit in luftdicht gebauten Oefen 
haben ganz erfreuliche Resultate ergeben und einen 
Reingraphit von 99 Proz. hervorgebracht. Der 
Graphitpuder gelangt so fein wie bestes Mehl an 


‚die Bleistiftfabriken und wird hier trotz größter 


Feinheit nochmals tage- und wochenlang gemahlen. 
ehe er für Bleistifte brauchbar ist. Landgraeber. 
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Die Trocknung stückiger Braunkohle Ligni- 
tische Braunkohlen mit hohem Wassergehalt haben 
die unangenehme Eigenschaft, beim Trocknen oft 
weitgehend zu zerfallen, was mit dem kolloiden 
Charakter der Braunkohlen zusammenhängt. Je 
nach der Natur der zu trocknenden Braunkohlen 
beobachtet man, wie Prof. Dr. H. Fleißner berichtet, 
entweder ein Aufblättern der Stücke, ein schalen- 


artiges Zerfallen oder ein strahliges Zerspringen 
Der Zerfall der Kohle tritt sowohl bei rascher als 
auch bei langsamer Trocknung ein. Verfolgt man 
den Trocknungsvorgang an einen Stück Braun- 


kohle, so läßt sich deutlich ein Fortschreiten von 


außen nach innen wahrnehmen. An der Oberfläche 
bildet sich zunächst eine Schicht, die infolge der 
Wasserabgabe ihr Volumen vermindert. Da der 
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Kern des Kohlenstückes, der seinen Wassergehalt 
noch nicht verringert hat, sein ursprüngliches Vo- 
lumen noch besitzt, bilden sich alsbald Sprünge, 
und wenn der Wasergehalt der äußeren Schicht auf 
etwa 20 % gesunken ist, springt diese Schicht ab. 
Dieser . Vorgang wiederholt sich ständig in dem 
Maße, wie die Trocknung von außen nach innen 
.fortschreitet. Das Zerfallen der Kohle ist somit 
durch Schwindungserscheinungen bedingt, die in 


ähnlicher Weise beim Trocknen von Tonen und an- : 


deren kolloiden Stoffen eintreten. 

Diese Analogie veranlaßte den Verfasser, dic 
Kohle möglichst von innen nach außen und nicht 
wie bisher, von außen nach innen zu trocknen und 
zwar in der Weise, daß die Kohle zunächst durch 
Frischdampf angewärmt wird, der dann durch Luft 
ersetzt wird. Bei diesen Versuchen trat anfangs 
ebenfalls ein weitgehender Zerfall der Kohle ein, 
und erst, als ıman dazu überging, die Kohle durch 
Dampf unter Druck zu erwärmen, wurden bessere 
Ergebnisse erzielt (DRP. 447576). Nach befriedi- 
gendem Ausfall der Laboratoriumsversuche mit 
einem Autoklaven wurde eine größere Versuchs- 
anlage auf dem Karlschacht der Oesterreichischen 
Alpinen Montan-Gesellschaft in Köflach für eine 
tägliche Leistung von 20—25 t errichtet. 

Die Trocknung der’ Kohle geht folgendermaßen 
vor sich: zunächst wird, die Kohle durch direkten 
Dampf unter Druck auf über 100° angewärmt, wo- 
- bei noch keine Trocknung der Kohle eintritt. Erst 
wenn die Kohle einige Zeit auf über 100° erwärmt 
worden ist. wird der Dampf entspannt, worauf die 
eigentliche Trocknung beginnt. Bereits beim Ent- 
spannen des Dampfes entweicht aus der Kohle ein 
Teil des Wassers. Durch nun folgendes Lüften 
wird der gewünschte Grad der Trocknung erreicht, 
ohne daß hierbei die Kohle ihre stückige Form ver- 
liert. Die Versuchsanlage besteht aus zwei 


stehenden Kesseln, die oben und unten mit dicht-. 


schließenden Deckeln zum Füllen und Entleeren 
versehen sind. Die beiden Kessel werden ab- 
wechselnd mit Frischdampf von 8—10 at gespeist; 


durch eritsprechende Rohrleitungen kann das heiße 


Kondensat bzw. der Dampf aus einem Kessel in den 
anderen überführt werden. Das kalte Kondensat 
‘ wird am unteren Ende der Kessel abgelassen, hier 
tritt auch die Trockenluft ein. Die Kessel sind aus 
vorhandenen Beständen zusammengebaut, sie 
„haben einen Inhalt von 5,5 cbm und fassen etwa 
35 t Köflacher Mittelkohle..e. Der Dampf wird 
von dem Kesselhaus des Schachtes bezogen, 
die Luft zum Durchblasen liefert ein elek- 
trisch angetriebener Ventilator. Die beiden 
"Kessel werden, wie schon erwähnt, ab- 
wechselnd betrieben, wobei der Dampf aus 
dem einen Kessel in den anderen Kessel ent- 
spannt wird, dessen Füllung auf diese Weise vor- 
gewärmt wird. 

Die Versuchsanlage, die bereits über 6 TEE im 
Dauerbetrieb ist, liefert täglich 20—25 t Trocken- 
kohle mit einem Gehalt von etwa 16% Wasser, 
während die Rohkohle rund 36 % Wasser enthält. 
Bis zur Erreichung des Betriebsdruckes von 8 at 
sind durchschnittlich 20—30 Minuten Frischdampf- 
zufuhr notwendig, der Druck von 8 at wird 1,5 bis 
2 Stunden aufrecht erhalten, worauf 20 bis 30 Mi- 
nuten entspannt und 1 bis 1,5 Stunden Luft durch 
den Kessel hindurchgeblasen wird. Als untere 
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Grenze des notwendigen Betriebsdruckes ergab 


sich bei der Köflacher Kohle ein Druck von 4 at; 
bei geringerem Druck begann die Kohle zu zer- 
fallen. Auch der Wassergehalt der Rohkohle ist 
für die Bemessung des Betriebsdruckes recht 
wesentlich; Versuche über die Anwendung noch 
höherer Drucke sind im Gange, da sich hierbei die 
Verhältnisse iedenfalls noch günstiger gestalten. 
Wenn man zum Durchlüften der Kohle nach dem 
Dämpfen vorgewärmte Luft verwendet, läßt sich 
der Wassergehalt der Trockenkohle noch weiter 
herabsetzen . Die Nachtrocknung mit Luft kann 
übrigens auch außerhalb des Kessels in geeigneten 
Behältern vorgenommen werden. 

Der für die Trocknung erforderliche Dampf- 


verbrauch ist verhältnismäßig gering, er beträgt im ° 


Durchschnitt in Köflach 0,6 kg auf I kg zu ent- 


. ferneuden Wassers. Beim Dämpfen der Kohle tritt 


eine beträchtliche Schrumpfung ein, die, auf die 
Zerstörung der kolloiden Eigenschaften der Kohle 
zurückzuführen ist. Bei dieser Schrumpfung wird 
schon ein erheblicher Teil des Wassers ausgepreßt. 
Durch das Zusammenschrumpfen hat die Trocken- 
kohle nahezu das gleiche spez. Gewicht wie die 
Rohkohle, was für das Verladen der Kohle von 
Wichtigkeit ist. Ferner wird durch das Schrunip- 
fen bewirkt, daß die Kohle beim Lagern an der 
Luft kein Wasser mehr aufnimmt, zumal sich die 
Kohle während des Dämpfens mit einer wasser- 
undurchlässigen Harzschicht überzieht. Infolge- 
dessen konnte selbst beim Ueberwintern der ge- 
trockneten Kohle im Freien keine wesentliche 
Wasseraufnahme beobachtet werden. An einer 
Reihe von Abbildungen erbringt Verfasser den 
Nachweis, wie Rohkohle beim Lagern an der Luft 
infolge der Wasserabgabe mehr und mehr zerfällt, 
wogegen die nach dem neuen Verfahren getrock- 
nete Kohle bei gleichlanger Lagerung ihren Wasser- 


gehalt kaum ändert und nur sehr wenig zerfällt. 


Eine weitere: interessante Erscheinung ist, daß 
die Behandlung der Kohle mit Dampf unter Druck 
ein Fortschreiten des Inkohlungsprozesses zur- 
Folge hat, denn bei der Analyse der Rohkohle und 
der Trockenkohle findet man in dieser häufig einen 
höheren Kohlenstoff- und niedrigeren Sauerstofi- 
gehalt als der Berechnung entspricht. Ebenso er- 
gibt bei der Trockenkohle die Heizwertbestimmung 


- einen höheren Wert gegenüber dem auf den Rest-. 


wassergehalt bezogenen bzw. berechneten Heiz- 
wert. Schließlich ist auch der Aschegehalt der 
Trockenkohle niedriger als der, der dem Rest- 
wassergehalt der Trockenkohle entspricht; diese 
Erscheinung ist jedenfalls auf ein teilweises Aus- 
waschen toniger Aschenbestandteile zurückzu- 
führen. Die Stückigkeit der Trockenkohle. bleibt, 
wie Versuche in kleinerem Maßstabe gezeigt haben, 
auch beim Verschwelen und beim Verkoken er- 
halten, sodaß es wohl möglich sein wird, auf diese 
Weise aus der Köflacher Kohle einen für metallur- 


gische Zwecke brauchbaren Koks zu erzeugen, der 


eine entsprechende Festigkeit aufweist. (Berg- und 
Hüttenmännisches Jahrbuch 1926, S. 104—109.) 
Sander. 
Die neuen Ammoniakwerke im Ruhrgebiet gehen 
ihrer Vollendung entgegen. Sicherem Vernehmen 
nach wird die Gewerkschaft Mont Cenis in So- 
dingen bereits binnen kurzem mit derHerstellung von 
synthetischem Ammoniak im Großen beginnen und 
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zwar soll die neue Anlage für die Verarbeitung 
vos 18000 t Stickstoff jährlich bemessen sein. Eine 
zweite Anlage nach demselben Verfahren hat die 
Bergwerksgesellschaft Hibernia auf ihrer Zeche 
„Shamrock“ im Bau, die ebenfalls bald in Betrieb 
kommen soll. Im letzten Geschäftsbericht der 
Hibernia wird hierüber folgendes mitgeteilt: „Die 
Notwendigkeit, unsere Produkte in immer reinerer 
Qualität herzustellen und für den damit verbun- 


denen vermehrten Anfall von minderwertigen 
Brennstoffen eine geeignete Verwendung zu 
suchen, veranlaßte uns, mit der Gewerkschaft 


Mont. Cenis und anderen Gesellschaften uns zu- 
sammenzutun, um gebundenen Stickstoff unter 
Ausnutzung des Wasserstoffs der Kokereigase zu 
erzeugen. Bei einer derartigen Verwendung der 
Koksofengase hoffen wir, unsere minderwertigen, 
nicht absetzbaren Brennstoffe durch Verfeuerung 
in den eigenen Kesselbetrieben an Stelle der Gase 
und durch Umwandlung in elektrische Energie für 
den. Kraftbedarf der Stickstoffanlage restlos aus- 
nützen zu Können.“ 


Eine dritte Ammoniakanlage mit vorerst klei- 

nerer Leistung (angeblich 20 000 t Düngesalze jähr- 
lich) haben die Klöckner-Werke, A.-G. in Rauxel, 
im Bau. An diesem Werk ist die Kali-Industrie 
A.-G. beteiligt, die in ihrem Geschäftsbericht hier- 
über folgende Angaben macht: „Nach jahrelangen 
Studien und Versuchen sind wir dazu übergegan- 
gen, die Stickstoff-Produktion aufzunehmen. Die 
Klöckner-Werke, A.-G., und wir besitzen von der 
tausehdteiligen Gewerkschaft Viktor, Stickstoff- 
werke in Rauxel, ie die Hälfte der Kuxe. Die Ge- 
werkschaft Viktor nutzt die Claude-Patente aus 
und wird nach diesen Ammoniak in verflüssigter 
Form herstellen, das zum größten Teile an Kali- 
salze gebunden werden soll. Die-anfänglich relativ 
bescheidene Produktion wird sich ohne nennens- 


werte Störungen des Düngemittelmarktes unter- . 


bringen lassen. Unsere Studien und Arbeiten auf 
dem Gebiete der Mischdünger-Industrie gehen 
weiter. Wir haben der gesamten deutschen Kali- 
Industrie eine Option eingeräumt, sich an unseren 
im Bau befindlichen Anlagen zur Herstellung des 
neuen Düngers bzw. an der unter unserer Mit- 
wirkung gegründeten Gesellschaft zu beteiligen.“ 


Die Gewinnung des Wasserstoff-Stickstoff- 
gemisches für die Ammoniaksynthese erfolgt be- 
kauntlich sowohl auf Mont Cenis als auch auf 
Shamrock durch Zerlegung des Koksofengases 
durch Tiefkühlung nach dem von Bronn und der 
Concordia-Bergbau-A.-G. ausgearbeiteten Verfah- 
ren, dessen Ausführung die Gesellschaft für Lindes 
Eismaschinen übernommen hat. Sander 
- In der Deutschen Maschinentechnischen Ge- 
sellschait hielt Herr Reichsbahnrat Dr.Ing. Gläsel 
von der Reichsbahndirektion Berlin einen Vortrag 
über „Die selbständige Zugsicherung für die Ber- 
liner Stadtbahn“. Dem ‘Vortrage entnehmen wir 
folgendes: 


Aus Anlaß der Elektrisierung der Berliner Stadt- 
bahn, die in vollem Gange ist, wird die Zug- 
= sicherung selbsttätig eingerichtet. Der Zug stellt 
die Signale selbst. Die Blockwärter auf der Strecke 
werden überflüssig. Die Grundstellung der Signale 
ist künftige Frei, nicht mehr Halt. Der Zug. der am 
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Fahrsignal vorbei ist, stellt dieses durch elektrische 
Beeinflussung auf Halt und hält es fest, bis er die 
Blockstrecke wieder geräumt hat. Dann geht das 
Signal von selbst wieder auf Fahrt. 


Alle Signale werden als Lichttagsignale ausge- 
führt, die sich in Schlesien und auf der Vorortstrecke 
Berlin-Lichterfelde bewährt haben. 
bahn werden die Signale links vom Gleise stehen. 


Schnellbahnbetrieb mit 90 Sek. Zugfolgezeit er- 
fordert ziemlich kurze Blockstrecken (von 500 bis 
etwa 100 m herab). Dann aber ist es zweckmäßig. 


"den Zugführer an jedem Signal nicht nur über den 


Zustand der ersten, sondern auch noch der zweiten 
Blockstrecke zu unterrichten. 

Da bei selbsttätiger Zugsicherung die Möglich- 
keit fehlt, dem Zuge auf der Strecke schriftlichen 
oder mündlichen Fahrbefehl zu geben, muß der Zug- 
führer die Befugnis erhalten, am Haltesignal auf 
eigene Verantwortung vorbeizufahren, z. B. bei 
Blockstörung. | 


Aus diesen Gründen wählte man für die Stadt- 
bahn das dreibegriffige Signal und schuf folgende 
Signalbilder (Doppellichtsignale mit zwei in gleicher 
Höhe liegenden Lichtern): 

grün + grün = erste und zweite Blockstrecke 
hinter dem Signal frei. 


Bedeutung für den Führer: 


frei. am 
nächsten Signal auch frei; | 


‘grün + gelb = erste Blockstrecke frei. zweite 
besetzt. 
Bedeutung für den Führer: frei, am 


nächsten Signal ist Halt zu erwarten, Vor- 
sicht; 
gelb + gelb = Halt, danach auf eigene Verant- 
wortung langsam vorrücken. 


Rot als unbedingtes Halt ist zur Deckung der 
Stationen beibehalten worden. Bei Blockstörung 
ist hier nach wie vor zur Weiterfahrt besonderer 
Befehl nötig. Er soll durch ein Lichtzeichen am 
Haltsignal gegeben werden, das aus 3 weißen 
Lichtern in den Ecken eines A besteht und das für 
jeden Zug neu gegeben werden mul). 


Alle Signale erhalten außerdem eine mechanisch 
wirkende Fahrsperre, die bei Haltstellung des 
Signals einen Federhebel am Triebwagen umlegt, 
wodurch Bremsung des Zuges ohne Zutun des 
Fahrers herbeigeführt wird. 


Die Bahnhöfe mit Weichen erhalten zunächst 
noch halbselbsttätige Flügelsignale, die vom Block- 
wärter auf Fahrt gestellt und vom Zug auf Halt 
gelegt werden. 

Der überaus klare, wohldurchdachte Vortrag 
fand allgemein großen Beifall. Er wird demnächst 
in Glasers Annalen, dem Organ der Deutschen 
Maschinentechnischen Gesellschaft, Berlin SW 68, 
Lindenstr. 80, erscheinen. | 


Neue Lehrmittel.. Seit der Veröffentlichung des 
letzten Verzeichnisses im August 1927 hat die 
Technisch - Wissenschaftliche Lelırmittelzentrale, 


Berlin NW 7, folgende Bildreihen neu heraus- 
gegeben, die in Form von Diapositiven, Papier- 
abzügen oder farbigen Lichtpausen der Original- 


zeichnungen erhältlich sind. 


Auf der Stadt- 


BAND 342, HEFT 24 


Reihe 446: Einiluß der Gießereitechnik auf die kon- 
struktive Gestaltung (bearbeitet mit 
der Arbeitsgemeinschaft deutscher Be- 
triebsingenieure). Weitere Reihen, die 
den Einfluß aller Fertigungsgebiete auf 


Bücherschau. 
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Das Badenwerk 

Großkraftwerk Klingenberg 
Kohlenstaubfeuerung. 

Stein, Selbsttätige Feuerungsregelung - 
Absetztechnik im Braunkohlen-Tagebau 


Reihe 126 
„120 
„ 119 
„127 
„117 


die Konstruktion darstellen, werden „  251f Sonderreihe Eisenhüttenwesen für Be- 
folgen. rufs- und Werkschulen 
Reihe 804 Verbrennungsmotoren „ 110 Zuckergewinnung 
„ 210 Aufbau der Fräsmaschinen „ 89 Papierherstellung 
„..243 Einformen eines Stirnrades „ 114 Entwicklung des Kraftwagens 
Bücherschau. 


Die Difierential- und Integraligleichungen der 
Mechanik und Physik als 7. Auflage von Rie- 
mann-Webers partiellen Differentialgleichungen 
der mathematischen Physik herausgegeben von 
Dr. Philipp Frank, o. Professor an der Deut- 
schen Universität in Prag, und Dr. Richard von 
Mises, o. Professor an der Universität Berlin. 
Zweiter, physikalischer Teil, herausgegeben von 
Ph. Frank. Mit 88 Abbildungen. XXIII und 864 
Seiten. Braunschweig 1927, Friedr. Vieweg & 
Sohn, Akt.-Ges. Geh. 53.—, geb. 58.— M. 


Mit dem Erscheinen des zweiten Bandes ist die 
durchgreifende Neubearbeitung des altbekannten 
Lehrbuches über Differentialgleichungen von Rie- 
mann-Weber abgeschlossen. Während der 
1925 erschienene erste Teil das mathematische 
Rüstzeug geliefert hat (vgl. die Besprechung in 
diesem Journal Bd. 341, Heft 17, Seite 210), ist der 
vorliegende der physikalischen Seite gewidmet. 
Ueber die der Bearbeitung zugrunde liegenden 
Ziele äußert sich der Herausgeber folgendermaßen: 
„... Das vorliegende Buch soll kein Lehrbuch der 
theoretischen Physik sein... Das Ziel, keine Refe- 


rate über Theorien zu bringen, sondern nur wirk- 


lich durchgeführte Ableitungen und Rechnungen, 
wurde dadurch zu erreichen gesucht, daß der Stoff 
nach mehreren Richtungen begrenzt wurde ..: Bei 
der Auswahl der eingehend behandelten Probleme 
waren folgende Gesichtspunkte maßgebend: 
Erstens die Gelegenheit. die Begriffsbildung der 
neueren Mathematik an physikalischen Beispielen 
zu erläutern, wie z. B. Berührungstransforma- 
tionen, Integralvarianten, Riemannsche Räume, 
Eigenwertprobleme, Integralgleichungen. Zwei- 
tens die Beziehung zur modernen theoreti- 
schen Physik, wie_ zur Quantentheorie, 
B ro w n schen Bewegung, Strahlungstheorie 
usw. Drittens wurden auch Beispiele auf- 
genommen, die für die technischen . An- 
wendungen bedeutungsvoll sind. Insbesondere 
wurde Wert auf die heute im Vordergrund des 
Interesses stelienden technischen Gebiete gelegt, 
wie z. B. Fluglehre, Verstärkerröhren, drahtlose 
Telegraphie, Erdströme. Schließlich ist 
gemäß auch das persönliche Arbeitsgebiet der Mit- 
arbeiter nicht ohne Einfluß auf die Auswahl des 
Stoffes geblieben ... So sind in dem Buche auch 
vielfach Ergebnisse dargestellt, die anderwärts in 
dieser Form oder überhaupt noch nicht veröffent- 
licht sind... Was die Beziehung der vorliegenden 
Neubearbeitung zu der Weberschen Bearbeitung 
der Riemannschen Vorlesungen betrifft, so war 
unsere Absicht nicht, einen möglichst engen äuße- 
ren Anschluß an diese zu finden, sondern für un- 


natur- 


sere Zeit die Erfüllung der Aufgabe zu versuchen, 
die Weber so meisterhaft für die seine gelöst 
hat ...“ Daß dieser Versuch vollauf geglückt ist, 


wird jeder bezeugen, der das Buch zur Hand nimmt 


und sich in dasselbe vertieft. Unter den Büchern 
ähnlichen Charakters nimmt die Neubearbeitung 
des Riemann - Weber den weitaus ersten 
Platz ein. A. Barneck. 


Nomographie. Praktische Anleitung zum Entwerfen 
graphischer Rechentafeln von Paul Luckey, 
Studienrat am staatl. Gymnasium in Marburg.. 
Zweite, neubearbeitete und erweiterte Auflage 
der „Einführung in die Nomographie“, 2. Teil. 
Mit 57 Figuren im Text und 48 Aufgaben. 108 
Seiten. Mathematisch-physikalische Bibliothek 
Band 59/60. Leipzig und Berlin 1927, B. G. 
Teubner. Kart. 2.40 M. . 

Von dem Verfasser lag bisher eine Einführung 
in die Nomographie in zwei Teilen vor, deren erster 
den Titel „Die Funktionsleiter“ und deren zweiter 
den Titel „Die Zeichnung als Rechenmaschine“ 
führte. Während jener auch jetzt selbständig fort- 
besteht (2. Aufl. 1925), ist der zweite Teil einer 
völligen Neubearbeitung unterzogen worden und 
stellt in seiner jetzigen Gestalt einen vollständigen 
und selbständigen Lehrgang der Nomographie dar, . 
wie schon aus dem veränderten Titel hervorgeht. 
Sein Umfang ist daher auch auf fast das Doppelte 
gewachsen. Es kann kein Zweifel darüber bestehen, 
daß das Buch in seiner neuen. Gestalt einen wert- 
vollen Beitrag in der Reihe der Veröffentlichungen 
über die für den Techniker und Ingenieur so un- 
gemein wichtige Nomographie bildet. Die Dar- 
stellung ist klar und leicht verständlich, sodaß es 
sich ausgezeichnet zum Selbststudium eignet. 
Treffend ausgewählte Beispiele und zahlreiche 
Figuren erhöhen seinen Wert. A. Barneck. 


St. Jellinek, Spurenkunde der Elektrizität, Elektro- 
physiographie. 101 Seiten mit 152 Textfiguren 
und einer farbigen Tafel. Leipzig und Wien, 
Franz Deuticke, 1927, geh. M. 12,—, geb. M. 14.—. 


Unter Beihilfe verschiedener Fachleute hat der 
Verfasser eine Spezialsammlung des elektropatho- 
logischen Museums in Wien geschaffen, in der sich 
eine Fülle von Objekten befindet mit Veränderungen 
und Spuren, wie sie die Elektrizität, (Blitzschlag 
und Starkstrom) auf lebender und toter Materie 
zurückläßt. 

Im vorliegenden Buch bringt der Verfasser eine 
kleine Auswahl aus diesem großen Material; er 
kommt zu dem Ergebnis, daß man es mit einer ge- 
wissen Gesetzmäßigkeit der Erscheinung zu tun 
hat und daß aus seinen Studien schon heute sowohl 


| T 
der Arzt als auch der Jurist, der Botaniker als auch 
der Physiker Nutzen zu ziehen in der Lage ist. Die 
meisten Abbildungen des Buches sind gute photo- 


graphische Wiedergaben der Originale. | 
l | F. Güldenpfennig. 


Technisch-physikalische Rundblicke. K. Hahn, 
Physikalisches Unterrichtswerk. Ausgewählte 
Beispiele aus der Praxis der technischen Physik 
von Prof. Dr. Ing. Gelfert, Oberstudiendirektor 
am Realgymnasium in Zwickau. Mit 196 Abb. 

1927 B.G. Teubner, Leipzig—Berlin. Gebd.4.80M. 


Mit dem vorliegenden Buche hat sich der Her- 
ausgeber eine außerordentlich dankenswerte, aber 
auch ebenso schwere Aufgabe gestellt. Er will das 
rege Interesse, das ein großer Teil unserer heran- 
wachsenden männlichen Jugend allen technischen 


Dingen entgegenbringt, ausnutzen, dabei aber nicht 


den mühevollen Ernst sorgfältigen Studiums außer 
aclıt lassen, den die Behandlung aller technischen 
Probleme erfordert. Aus diesen Erwägungen her- 
aus ist er an die maßgebenden Kreise der Industrie 
herangetreten, um Männer für seinen Plan zu ge- 
winnen, die selbst über reiches Wissen und große 
Erfahrungen verfügen, die aber auch die Gabe 
haben... ihr geistiges Besitztum anderen weniger 


Bücherschau. 
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Wissenden mitzuteilen, nicht in schulmeisterlichem 
Tone, aber auch nicht so gelehrt, daß man ihnen 
nicht mehr zu folgen vermag, sondern bei allem 
technischen Ernst in leichtverständlicher mitreißen- 
der Weise. Das ist ihm in glänzender Weise ge- 
lungen. Vierundzwanzig Arbeiten aus den ver- 
schiedensten Gebieten der praktischen Physik hat 


der Herausgeber zusammengestellt, um zunächst 
‚einmal einen Versuch zu machen, ob die ge- 
. wünschte und erhoffte Wirkung auch eintreten 


wird. Wenn nicht alles trügt, dürfte ihm mit diesem 
dankenswerten Versuch ein voller Erfolg be- 
schieden sein und es ist zu hoffen, dab 
ersten Bändchen bald weitere folgen mögen. Das 
Studium des Buches wird nicht nur reiferen 
Schülern, sondern auch unzähligen anderen Per- 
sonen, die sich für technische Fragen interessieren 
— und wer täte das wohl heute nicht? — eiu lehr- 
reicher Genuß sein, Wissenden aber eine an- 
genehme Lektüre, bei der sie auch noch manches 
lernen können und werden. 

G. Volquardts Feldmessen und Nivellieren ist 
ein geeigneter Leitfaden für den Unterricht an 
Baugewerbeschulen und Fachschulen für Bauhand- 
werker, sowie ein praktischer Ratgeber auf dem 
Bauplatz für den Tief- und Hochbautechniker. C.R. 


Castner. 


Mitteilungen der Polytechnischen Gesellschaft zu Berlin. 


Sitzungssaal: Berlin W, Köthener Str. 38, Meister- 
saalgebäude. Geschäftsstelle: Berlin-Friedenau, 
Kaiserallee 78, Fernsprecher: Ami Rheingau 9995. 


| Am 12. Januar, abends 8 Uhr, Vortrag mit 

Damen des Herrn Professors Dr. W. Scheffer über: 
„Untersuchungen im ultravioletten Licht“ mit zahl- 
reichen Lichtbildern. — Gäste willkommen. 


Der Vorstand: A. Nichterlein, 1. Ordner. 


| In der am 8. Dezember stattgefundenen 
Sitzung erteilte der Vorsitzende Herrn Direktor 
W. Schmidtke das Wort zu seinem Vortrage: 
Persönlichkeit und Redekunst. 


Ausgehend von :dem rein ethischen Begriff 
Persönlichkeit, wies der Redner nach, daß das 
Durchsetzen der Persönlichkeit 
und Daseinskampfe von einer klugen Anpassung 
an die Zeitverhältnisse und vor alfen von der gc- 
schickten Verwendung erworbener Kenntnisse und 
Fähigkeiten abhängig sei. Aber auch eine Kon- 
trolle der auf- und absteigenden Erfolgskurve in 


eigenen Leben, in ihrem eigentlichen Ausgangs- 
punkte sei nötig, um eine rationelle Dekonomie 


der Kräfte anwenden zu können. Jammer und 
‚Aerger machen eine Angelegenheit nie besser! 
Eine Fülle wertvoller Fingerzeige, offenbarte sich 
uns. Wir hörten, wie eine kraftgebende, Wider- 
stände überwindende Selbstbeeinflussung zu er- 
zielen sei, wie unterbewußte sehr nützliche Kraft- 
quellen, die bei den meisten Menschen noch immer 
unbeachtet und unkontrolliertt im Innern dahin- 
strömen und sich verzetteln, leicht und zieilbewußt 
geweckt und in den bewußten Dienst der Persön- 
lichkeit gestellt werden können. Aufmerksamstes 
Interesse der Zuhörer aber erwachte, als der. Vor- 
tragende auf den Wert der freien redne- 
rischen Fertigkeit zu sprechen kam. Diese 


im Wirtschafts- 


Vorwärtskommen führen und die Arbeit 


Fähigkeit sei in Jedem, der die deutsche Sprache 
und ihre Grundregeln beherrscht, oft überraschend 
leicht in kurzer Zeit so zu entwickeln, dab der 
Schüler — Alter und Geschlecht spielen keine 
Rolle hierbei ohne lange Vorbereitung, ge- 
wandt, ohne Befangenheit und Furcht steckenzu- 
bleiben, die vorher nur allzu oft.bis zur Verzweif- 
lung peinigten, kraftvoll und überzeugend in jedem 


— 


Kreise, oft zum hellsten Staunen sciner früheren 
Umgebung sprechen konnte. 


Abgesehen von den 
unschätzbaren Vorteilen, die eine solche erwor- 
bene rednerische Fertigkeit, die besonders oft in 
Berufen, die sich meist in einer gewissen Wort- 
kargheit bewegen, wie u. a. in den technischen. 
sehr zu Unrecht vernachlässigt wird. im wirt- 
schaftlichen und gesellschaftlichen Leben mit sich 
bringt, verdient auch eine andere Seite hervorge- 
hoben zu werden. Es ist eine psychologisch be- 
kannte Tatsache, daß Menschen, die oft über hohe 
Kenntnisse und reiches Wissen, aber nicht über 
die nötige gewandte sprachliche Ausdrucksfähig- 
keit verfügen, innerlich sehr darunter leiden und 
nicht selten erleben müssen, 
wandterer, wenn auch vielleicht ınit erheblich be- 
grenzterem. Können sie im Wettlauf der Kon- 
kurrenz zurückdrängt. So vermittelt, wie der Herr 
Vortragende, der als Leiter derartiger Vervoll- 
kommnungskurse aus ureigener reicher Beob- 
achtung schöpfte, mit- Recht bemerkte, eine der- 
artige Arbeit von oft nur kurzer Zeit an sich eine 
Erweckung wertvollster innerer Energien, die: oft 
schnell , zu einem bedeutenden Wendepunkt im 
und 
Dasein überhaupt erst mit rechter Lebensfreude 
erfüllen. Reicher Dank wurde Herrn Direktor 
Schmidtke für seine fesselnden Ausführungen, die 
auch für manchen, der’ an diesem Abend fehlte. 
Wer‘ gehabt hätten, zuteil. 
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